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\TENT COOPERATION TRE Y 

From the INTERNATIONAL BUREAU 



PCT 

NOTIFICATION OF ELECTION 

(PPT RiiIp 61 7\ 


To: 

Assistant Commissioner for Patents 
United States Patent and Trademark 

Offirp 

V-/ 1 1 ILC 

Box PCT 

Washington, D.C.20231 

ETATS-UNIS D AMhRIQUE 

in its capacity as elected Office 


Date of mailing (day/month/year) 

06 December 1999 (06.12.99) 




International application No. 
PCT/DE99/01055 


Applicant's or agent's file reference 
P 1097 PCT 


International filing date (day/month/year) 
01 April 1999 (01.04.99) 


Priority date (day/month/year) 
08 April 1998 (08.04.98) 


Applicant 

FREUDELSPERGER, Karl et al 



1. The designated Office is hereby notified of its election made: 

| X | in the demand filed with the International Preliminary Examining Authority on: 

04 November 1 999 (04. 1 1 .99) 



| | in a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 



2. The election 



□ 



was 



was not 



made before the expiration of 19 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 
Rule 32.2(b). 





Authorized officer 




The International Bureau of WIPO 






34, chemin des Colombettes 


R. Forax 




1211 Geneva 20, Switzerland 






Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Telephone No.: (41-22) 338.83.38 




Form PCT/IB/331 (July 1992) 
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VERTR 



4» 



BER DIE INTERNATIONALE Z(An 
ftUF DEM GEBIET DES PATENTER 



MMENARBEIT 
ENS 



PCT 



INTERN ATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 

P 1097 PCT 



WEITERES siehe Mitteilung iiber die Ubermittlung des intemationalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend. nachstehender Punkt 5 



Internationales Aktenzeichen 

PCT/DE 99/01055 



Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

01/04/1999 



(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

08/04/1998 



Anmelder 



KNAPP L0GISTIK AUTOMATION GMBH et al . 



Dieser intemationale Recherchenbericht wurde von der Intemationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB 
Artikel 18 ubermittelt. Eine Kopie wird dem Intemationalen Buro ubermittelt. 

Dieser intemationale Recherchenbericht umfaRt insgesamt 02 Blatter. 

PH Dariiber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesern. Bericht genannten Unteriagen zum Stand der Technik bei. 



1 . Grundlage des Berlchts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die intemationale Recherche auf der Grundlage der intemationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in dersie eingereicht wurde, sofem unter diesern Punkt nichts anderes angegeben ist. 

I | Die intemationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behorde eingereichten Ubersetzung der intemationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

b. Hinsichtlich der in der intemationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Amlnosauresequenz ist die intemationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 

| | in der intemationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 

| I zusammen mit der intemationalen Anmeldung in compute rtesbarer Form eingereicht worden ist. 

| | bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

I | bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

I | Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
intemationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgeiegt. 

I | Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfaGten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgeiegt. 

2. Bestlmmte Anspriiche haben slch als nlcht recherchlerbar erwlesen (siehe Feld I). 
3 EZ) Mangelnde Elnheltllchkelt der Erflndung (siehe Feld II). 



Hinsichtlich der Bezeichnung der Erflndung 

PH wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt: 



/" 5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
T | — | wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt. Der 

' I | Anmelder kann der Behorde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses intemationalen 

Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

S. Folgende Abbildung der Zelchnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. 6 

| X | wie vom Anmelder vorgeschlagen 

I | weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
I | weil diese Abbildung di Erflndung besser kennzeichnet. 



□ 



keine der Abb. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1998) 



INTERNATIONAL^ RECHERCHENBERICHT 



M 



Internationales Aktenzeichen 

CT/DE 99/01055 



A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 6 B65G1/137 B65G1/04 B65G1/08 



Nach der Internationalen Patent klassifikat ion (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchrerter Mindestpriifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole ) 

IPK 6 B65G G07F 



Recherchierte aber nicht zum Mindestpriifstoff gehorende Veroffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen 



Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 Bezeichnung der Veroffentlichung. soweit erforderiich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



EP 0 795 495 A (PEEM FOERDERANLAGEN GMBH) 
17. September 1997 (1997-09-17) 
das ganze Dokument 

EP 0 794 135 A (PEEM FOERDERANLAGEN GMBH) 
10. September 1997 (1997-09-10) 
das ganze Dokument 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 096, no. 009, 

30. September 1996 (1996-09-30) 

& JP 08 113325 A (T0Y0 KANETSU KK) , 

7. Mai 1996 (1996-05-07) 

Zusammenf assung 

US 4 501 528 A (KNAPP GUNTER) 
26. Februar 1985 (1985-02-26) 
das ganze Dokument 



1-33 



1-33 



1,31 



1,31 



□ 



Weitere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



10 



Siehe Anhang Patentfamilie 



0 Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen T 1 
"A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen 

Anmeldedatum veroffentlicht worden ist „X 

"L" Veroffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden «y 
soil oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

"O" Veroffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MafBnahmen bezieht 

"P" Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach 

dem beanspnjchten Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist & 



Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert. sondern nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgnjnd dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erfinde rise her Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 

Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist 



Datum des Abschlusses der internationalen Recherche 



15. September 1999 



Absendedatum des internationalen Recherchenberichts 



23/09/1999 



Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehdrde 
Europaisches Patentamt. P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevollmachtigter Bediensteter 



Ostyn, T 



Formbtatt PCT71SA/210 (Blatt 2) (Juli 1992) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Filiation on patent family members 



ernatlonal Application No 

( CT/DE 99/01055 



Patent document 




Publication 


Patent family 




Publication 


cited in search report 




date 


member(s) 




date 


EP 0795495 


A 


17-09-1997 


NONE 








EP 0794135 


A 


10-09-1997 


A T 
A 1 


4035/1 


B 


25-03-1998 








A T 
A 1 


40490 


A 


15-08-1997 








1 D 

Jr 


1000/Zbl 


A 


13-01-1998 


JP 08113325 


A 


07-05-1996 


NONE 








US 4501528 


A 


26-02-1985 


DE 


3213119 


A 


20-10-1983 








AT 


391671 


B 


12-11-1990 








AT 


121383 


A 

M 










FR 


2524867 


A 


14-10-1983 








GB 


2118156 


A, B 


26-10-1983 








US 


4518302 


A 


21-05-1985 



Form PCT/ISA/210 (patent famDy annex) (July 1992) 



VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMM CNAn B E I T AUF DF M 

GEBIET DES PATENTWESEN^ecd 2 1 JUL 2000 I 

PCT . ~ 

INTERNATIONALER vorlaufiger prufungsbericht 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
P 1097 PCT 


siehe Mitteilung iiber die Ubersendung des intemationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsbericht (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/DE99/01055 


Internationales Anme\deda\urr\(Tag/Monat/Jahr) 
01/04/1999 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
08/04/1 998 



Internationale Patentklassification (IPK) oder nationale Klassifikation und tPK 
B65G1/137 



Anmelder 

KNAPP LOGISTIK AUTOMATION GMBH et al. 



1 . Dieser internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationale vorlaufigen Prufung beauftragte 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaGt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

S AuGerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwattungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 3 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



I 




Grundlage des Berichts 


II 


□ 


Prioritat 


III 


□ 


Keine Erstellung etnes Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 


IV 


□ 


Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 


V 


. El 


Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderische Tatigkeit und der 






gewerbliche Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 


VI 


□ 


Bestimmte angefuhrte Unterlagen 


VII 




Bestimmte Mangel der intemationalen Anmeldung 


VIII 




Bestimmte Bemerkungen zur intemationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 
04/11/1999 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
19.07.2000 


NamSSnd Postanschrift der mit der internationaien vorlaufigen 

Prufun§ beauftragten Behorde: 

^ > Europaisches Patentamt 

D-80298 Munchen 
^g/' Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 

Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevotlmachtigter Bediensteter .^£SS*£jv 
Felgenhauer. H-P (\ l) 

Tel. Nr. +49 89 2399 261 8 ^ 



Formblatt PCT/iPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERN ATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/DE99/01 055 



I. Grundlage d s Berichts 

1 . Dieser Bericht wurde erstellt aut der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich eingereicht" und sind ihm 
nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten.): 

Beschreibung, Seiten: 

1- 31 ursprungliche Fassung 
Patentanspruche, Nr.: 

2- 30 t 32 ? 33 ursprungliche Fassung 

1 31 eingegangen am 06/03/2000 mit Schreiben vom 01/03/2000 

Zeichnungen, Blatter: 

1-24 ursprungliche Fassung 



2. Aufgrund der Anderungen sind tolgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Off enbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 



4. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder I- VIII. Blatt 1) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/DE99/01055 



V. Begrundet F ststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der N uheit, d r erfinderisch n Tatigk it und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1 - 33 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1 - 33 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1 - 33 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 

VII. Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Es wurde festgestellt f daB die internationale Anmeldung nach Form oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 



VIII. Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage. ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: 

siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII. Blatt2) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE99/01 055 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 

Zum Abschnitt V 

1. Es wird auf die folgenden, im Internationalen Recherchenbericht zitierten, 
Dokumente bezug genommen: 

D1...EP-A-0 795 495 

D2... Patent Abstracts of Japan, vol. 096, no. 009, 30.09.96 

2. Die der Anmeldung zugrunde liegende Aufgabe (vgl. den die Seiten 1 , 2 
uberbruckenden Absatz) wird bei der Kommissionieranlage nach dem Anspruch 1 
im wesentlichen durch die Zuordnung der dort definierten Artikelhandhabe- 
Vorrichtung, die fur einen festen magazinlosen Halt eines Artikelstapels eine 
Artikelstapelhalterung aufweist, gelost, die bei jedem Artikelkanal, zur Ubergabe 
eines vereinzelten untersten oder obersten Artikels eines Artikelstapels 
positioniert werden kann. 

3.1 Im Gegensatz zu dem Gegenstand des Anspruchs 1 weist die Artikelhandhabe- 
Vorrichtung 18 nach D1 keine Artikelstapel-Halterung mit zugeordnetem 
Einzelartikel-Ausschieber zum Ausgeben vereinzelter Artikel aus einem 
Artikelstapel auf. D1 vermag auch keine Anregung fur die Anordnung einer 
derartigen Vorrichtung zu geben. 

Die gilt entsprechend in Bezug auf D2, die eine Kommissionieranlage betrifft bei 
der zur Eingabe von Artikeln in vertikal geneigt angeordnete Artikelkanale Artikel 
einem Magazin (cassette 56) zu entnehmen sind. 

Die ubrigen im Recherchenbericht genannten Dokumente kommen dem 
Gegenstand des Anspruchs 1 nicht naher. 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit neu und da durch keines dieser 
Dokumente eine Anregung betreffend die Merkmalskombination des Anspruchs 1 
gegeben wird, ist er diesen gegenuber auch als auf erfinderischischer Tatigkeit 
beruhend zu erachten, so daB er die Erfordernisse von Artikel 33 (2) und (3) PCT 
erfullen sollte. 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 1) (EPA- April 1997) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE99/01 055 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



3.2 Dies gilt entsprechend betreffend das Verfahren nach Anspruch 31, das anhand 
einer Kommissionieranlage nach dem Anspruch 1 bzw. von diesem abhangigen 
Anspruchen 2 - 30 durchfuhrbar ist. 

3.3 Die abhangigen Anspruche 2 - 30 bzw. 32, 33 betreffen weitere Ausgestaltungen 
der Kommissionieranlage nach dem Anspruch 1 bzw. des Verfahrens nach dem 
Anspruch 31 und sollten deshalb mit diesen gleichfalls die Erfordernisse von 
Artikel 33 (2) und (3) PCT erfullen. 

3.4 Die Kommissinieranlage nach den Anspruchen 1 - 30 bzw. das Verfahren nach 
den Anspruchen 31 - 33 sind gewerblich anwendbar (Artikel 33 (4) PCT). 



Zu Abschnitt VII 

1.1 Die Beschreibung ist nicht an die geanderten Anspruche angepaBt worden. 

1.2 Damit die Erfordernisse der Regel 5.1(a)(ii) PCT erfullt werden, waren in der 
Beschreibung die Dokumente D1 und D2 anzugeben gewesen; der darin 
enthaltene einschlagige Stand der Technik hatte kurz umrissen werden sollen. 

Zu Abschnitt VIII 

1 . Die verallgemeinernde Angabe in der Beschreibung auf Seite 31 , letzter Absatz ist 
nicht klar; wenn sie zur Auslegung der Anspruche herangezogen wird, macht sie 
sie im Widerspruch zu Artikel 6 PCT unklar. 

2. Die Beschreibung hatte hinsichtlich der mehrfach angesprochenen Winkelbleche 
14 klargestellt werden sollen (vgl. bspw. Seite 19, letzter Absatz; Seite 21, Absatz 
3). Insbesonders hatte der Beschreibung zu entnehmen sein sollen, ob es sich 
dabei jeweils urn unterschiedliche oder die gleichen Winkelbleche handelt. 



Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 2) (EPA- April 1997) 



• • • • • • 



• • • • • 

• • • • • 

• • • » 
• • • • 



• • • 
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Patentanspruche 

1. Koramissionie rani age (1) mit zumindest einera Kommissionier- 
automaten (2) , der zumindest ein Artikelregal (3) mit ne- 
beneinander und ubereinander angeordneten, gegen die Hori- 
zontale geneigten Artikelkanal en (4) aufweist, in denen 
zu kommissionierende Artikel gelagert werden konnen, wo- 
bei jeder Artikelkanal (4) an seinem einen tiefer gelege- 
nen Langsende eine Einrichtung zum Anhalten und Ausgeben 
der Artikel und an seinem anderen hoher gelegenen Langsen- 
de auf der Regalbeful lungs seite (B) mit neuen Artikeln 
durch ein bewegliches Regalbediengerat (5) befullbar ist, 
welches eine bewegliche Artikelhandhabe-Vorrichtung (51) 
besitzt, die bei jedem Artikelkanal (4) positioniert wer- 
den kann, dadurch gekennzeichnet , daS die raumbewegliche 
Artikelhandhabe-Vorrichtung (51) fur einen festen magazin- 
losen Halt eines Artikelstapels (7) eine Artikel stapel- 
Halterung (52) besitzt, welche in einer im wesentlichen 
senkrechten Stellung mit einem in der Halterung aufgenom- 
menen entsprechend senkrechten Artikelstapel bei jedem 
hoher gelegenen Langsende eines Artikelkanals (4) auf der 
Regalbefullungsseite (B) positionierbar ist, und die Arti- 
kelstapel -Halterung (52) einen in Stapelquerrichtung ver- 
schiebbaren unteren vorzugsweise mit einem Zahlwerk aus- 
gestatteten Einzelartikel-Ausschieber (53) aufweist, 
durch welchen vereinzelt der unterste Artikel des Artikel- 
stapels (7) der positionierten Halterung in den ausge- 
wahlten Artikelkanal (4) einschiebbar ist, oder alterna- 
tiv einen hochschiebbaren Artikelstapel -Hochhalter (54) 
aufweist, durch welchen vereinzelt ein oberster Artikel 
eines hochgeschobenen entweder schraggestellten Artikel- 
stapels durch Schwerkraft oder durch einen in Stapelquer- 
richtung verschiebbaren oberen vorzugsweise mit einem 
Zahlwerk ausgestatteten Einzelartikel-Ausschieber (53) in 
den ausgewahlten Artikelkanal (4) gelangt . 

j£S GEANDERTES BLATT 5§ 
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dadurch gekennzeichnet , 

daS zumindest ein separates Regalbediengerat vorgesehen 
ist, welches der Artikelstapel -Ablage (18) am Warenein- 
gang (E) , dem/den Zwischenpuf f er (n) (16) und/oder 
dem/den Ubervorratsregal (en) zugeordnet bzw. dort ver- 
fahrbar ist und Artikelstapel (7) dort ubernehmen oder 
ubergeben kann, wobei das separate Regalbediengerat 
ausschlieSlich eine Artikelstapel -Auf nahme (8'), vor- 
zugsweise eine Mehrf achlastauf nahme fur mehrerere Arti- 
kelstapel (7), besitzt (d.h. nicht eine Artikelregal- 
Beschickungseinheit) ; welche dem Kommissioierautomaten 
zugeordnet ist, und gegebenenf alls das separate Regal- 
bediengerat auch in einer nicht gattungsgemafien Kommis- 
sionieranlage betrieben werden kann. 

31. Verfahren zum Bereitstellen und Einlagern von Artikeln in 
einer Kommissionieranlage (1) , nach einem der Anspruche 1 
bis 30, mit zumindest einem Kommissionierautomaten (2) , 
der zumindest ein Artikelregal (3) mit nebeneinander und 
ubereinander angeordneten, gegen die Horizontale geneig- 
ten Artikelkanalen (4) aufweist, in denen zu kommissionie 
rende Artikel gelagert werden konnen, wobei jeder Artikel 
kanal (4) an seinem tiefer gelegenen einen Langsende eine 
Einrichtung zum Anhalten und Ausgeben der Artikel und an 
seinem hoher gelegenen anderen Langsende auf der Regalbe- 
fiillungsseite (B) mit neuen Artikeln durch ein bewegli- 
ches Regalbediengerat (5) befullbar ist # welches eine 
bewegliche Artikelhandhabe-Vorrichtung (51) besitzt, die 
bei jedem Artikelkanal (7) positioniert werden kann, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS das verfahrbare Regalbediengerat (5) mit der raumbe- 
weglichen Artikelhandhabe-Vorrichtung (51) nebst Artikel - 
stapel-Halterung (52) in einer im wesentlichen senkrech- 
ten Stellung der Halterung mit einem in der Halterung 
auf genommenen entsprechend senkrechten Artikelstapel bei 



einem ausgewah.lt en hoher gelegenen Langsende eines Arti- 
kelkanals (4) auf der Regalbefullungsseite (B) positio- 
niert wird, und durch einen in Stapelquerrichtung ver- 
schiebbaren unteren Einzelartikel-Ausschieber (53) der 
unterste Artikel des Artikelstapels (7) der positionier- 
ten Halterung in den ausgewahlten Artikelkanal (4) ver- 
einzelt eingeschoben wird, Oder alternativ durch einen 
hochschiebbaren Artikelstapel -Hochhalter (54) ein ober- 
ster Artikel eines hochgeschobenen entweder schraggestell 
ten Artikelstapels durch Schwerkraft Oder durch einen in 
Stapelquerrichtung verschiebbaren oberen Einzelartikel- 
Ausschieber (53) in den ausgewahlten Artikelkanal (4) 
vereinzelt eingebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 31, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS das Regalbediengerat (5) und insbesondere die Artikel 
stapel -Halterung (52) fur einen stapelweisen Transport 
von Artikeln vom Wareneingang (E) und/oder von und zu 
Vorratslagern verwendet wird. 

Verfahren nach Anspruch 31 oder 32, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS eine separate Artikelhandhabe-Einheit (6) fur einen 
stapelweisen Transport und ein stapelweises Umlagern von 
Artikeln vom Wareneingang (E) und/oder von und zu Vorrats 
lagern verwendet und fur ein stuckweises Befullen eines 
Koiratiissionierautomaten mit Artikeln aus dem Artikelstapel 
in eine ausgerichtete vorzugsweise im wesentlichen senk- 
recht gehaltene Artikelstapel -Halterung (52) umgelagert 
wird. 
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(54) Title: ORDER PICKING SYSTEM 
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(57) Abstract 



The invention relates to an order picking system (1) with at 
least one automatic commissioning machine (2) having article racks 
(3) in which channels (4) for articles are positioned which are inclined 
in relation to the horizontal. Said channels comprise an article stop 
element and an article distributing device on their lower longitudinal 
ends and can be filled with new articles at their other, higher 
longitudinal ends on the rack loading side (B). The order picking 
system provided for in the invention is characterized in that a movable 
rack serving unit (5) has an article handling device (5 1 ) which is mobile 
in three dimensions and has an article stack retaining device (52) which 
can contain a vertical stack of articles and can be positioned vertically 
at each higher longitudinal end of an article channel (4) on the rack 
loading side (B). The article stack retaining device (52) comprises a 
lower or upper slide (53) for pushing out individual articles which can 
be displaced in the transverse direction of the stack. 

(57) Zusammenfassung 



Bei einer Kommissionieranlage (1) mit zumindest einem 
Kommissionierautomaten (2) mit Artikelregal(en) (3) und darin 
gegen die Horizontal geneigten Artikelkanalen (4), die an ihren 
tiefer gelegenen Langsenden eine Artikel-Anhalte- und -Aus- 
gebe-Einrichtung und an ihren anderen htther gelegenen Langsenden 
auf der Regalbefullungsseite (B) mit neuen Artikeln befOllbar ist, 
wird vorgeschlagen, dass ein verfahrbares Regalbediengerat (5) 
eine raumbewegliche Artikelhandhabe-Vorrichrung (51) mit einer 
Artikelstapel-Halterung (52) besitzt, welche senkrecht mit einem 
in der Halterung aufgenommenen senkrechten Artikelstapel bei jedem hoher gelegenen Langsende eines Artikelkanals (4) auf der 
Regalbefullungsseite (B) positionierbar ist, wobei die Artikelstapel-Halterung (52) einen in Stapelquerrichtung verschiebbaren unteren Oder 
oberen Einzelartikel-Ausschieber (53) aufweist. 
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KOMMISSIONIERANLAGE 

Die Erfindung betrifft eine Kommissionieranlage mit zumindest 
einem Kommissionierautomaten, der zumindest ein Artikelregal 
mit nebeneinander und ubereinander angeordneten, gegen die 
Horizontale geneigten Artikelkanalen aufweist, in denen zu 
kommissionierende Artikel gelagert werden konnen, wobei jeder 
Artikelkanal an seinem einen tiefer gelegenen Langsende eine 
Einrichtung zum Anhalten und Ausgeben der Artikel und an 
seinem anderen hoher gelegenen Langsende auf der Regalbeful- 
lungsseite mit neuen Artikeln befullbar ist. Die Erfindung 
betrifft ferner ein Verfahren zum Bereitstellen und Einlagern 
von Artikeln in einer Kommissionieranlage . vorzugsweise der 
vorgenannten Art. 

Bisher werden Fullschachte von Kommissionierautomaten vorwie- 
gend von Hand mit neuen Artikeln beschickt. Der Vorgang ist 
vergleichsweise kosten- und zeitaufwendig . 

Fur senkrechte Oder nahezu senkrechte von vorne zugangliche 
Fullschachte eines Kommissionierautomaten ist gema£ EP 0 794 
135 ein Befullen bereits teilweise automatisiert und rationa- 
lisiert . Hierbei wird per Automat nicht nur ein Einzel-Arti- 
kel, sondern gleich einen ganzer Artikelstapel gleichzeitig 
im Fullschacht eingelagert. Der Artikelstapel wird dabei in 
einem speziellen kastenartigen Magazin mit Langsschlitz in 
einer Langs seitenwand gehandhabt. Das Magazin erfullt den 
Zweck, daE der Artikelstapel konsistent zusammengehalten 
wird, und zwar von der Einlagerungss telle am Wareneingang bis 
zum Beschickungsvorgang selbst. Das Magazin ist der Form des 
Artikels bzw. der Mehrzahl der gestapelten Artikel angepaSt. 
Nach einem Beschickungsvorgang im Kommissionierautomaten wird 
das leere Magazin fur ein erneutes Befullen mit Artikeln zum 
Wareneingang zuruckgef uhrt . 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer Kommissionier- 
anlage der eingangs genannten Art, welche mit Hilfe einfacher 
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Mittel ein wirkungsvolles Einlagern von Artikeln in Kommissio- 
nierautomaten mit sogenannten Durchlauf regalen und gegebenen- 
falls auch ein zweckmafciges Bereitstellen von einzulagernden 
Artikeln ermoglicht. 

Gelost wird die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe durch 
die im Anspruch 1 angegebenen Mittel. 

Vorteilhaft weitergebildet wird der Erf indungsgegenstand 
durch die Merkmale der Anspruche 2 bis 30. 

Ein erf indungsgemafies Verfahren kennzeichnet sich durch die 
Merkmale der Anspruche 31 bis 33. 

Wesen der Erfindung ist, da£ ein dem Artikelregal des Kommis- 
sionierautomaten zugeordnetes verfahrbares Regalbediengerat 
eine raurabewegliche magazinlose Art ikelhandhabe- Vor rich tung 
mit einer Artikelstapel-Halterung besitzt, welche in einer im 
wesentlichen senkrechten Stellung mit einem in der Halterung 
aufgenommenen entsprechend senkrechten Artikelstapel bei 
jedem hoher gelegenen Langsende eines Artikelkanals auf der 
Regalbefullungsseite positionierbar ist, wobei die Artikel- 
stapel-Halterung einen in Stapelquerrichtung verschiebbaren 
unteren vorzugsweise mit einem Zahlwerk ausgestatteten Ein- 
zelartikel-Ausschieber aufweist, durch welchen der unterste 
Artikel des Artikelstapels der Halterung in den ausgewahlten 
Artikelkanal einschiebbar ist, oder alternativ einen hoch- 
schiebbaren Artikelstapel -Hochhalter aufweist, durch welchen 
ein oberster Artikel eines hochgeschobenen entweder schragge- 
stellten Artikelstapels durch Schwerkraft oder durch einen in 
Stapelquerrichtung verschiebbaren oberen vorzugsweise mit 
einem Zahlwerk ausgestatteten Einzelartikel-Ausschieber in 
den ausgewahlten Artikelkanal gelangt. 



Eine Artikelstapel-Halterung mit unterem Einzelartikel-Aus- 
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schieber weist vorzugsweise eine hohenverstellbare Fuhrung 
fur einen auszuschiebenden untersten Einzelartikel auf . 

Bevorzugt besitzt die Art ikelstapel -Halt erung ein Artikelsta- 
pel -Klemmplatten-Paar mit einer Artikelstapel-Aufnahme und 
einer querverstellbaren Artikelstapel-Langsklemmplatte mit 
Winkelanschlag f durch welche ein auf genoramener Artikelstapel 
in Stapelquerrichtung federnd eingespannt werden kann. Der 
Artikelstapel mu£, urn eine vertikale Bewegung zu ermoglichen, 
fur ein Vereinzeln gelockert werden, wobei die Langsklemm- 
platte vorzugsweise Federfinger dergestalt besitzt, daS sich 
im gelockerten Zustand kein Artikel an den Federfingern ver- 
hangen kann, insbesondere durch einen in einer Parks tellung 
sitzenden langsgerichteten Stab, welcher vorgeschoben wird. 

Zweckmafiigerweise weist die in jeder Betriebslage im wesent- 
lichen senkrecht gehaltene Artikelstapel-Halterung ein dop- 
pelt geneigtes Winkelblech auf, wobei ein in der Halterung 
aufgenommener Artikelstapel durch Schwerkraft in der Winkel- 
wurzel seitlich fixiert wird und bodenseitig sich der Arti- 
kelstapel entweder auf dem Einzelartikel -Ausschieber Oder auf 
dem hochschiebbaren Artikel stapel-Hochhalter abstiitzt. 

Fur eine rationelle Betriebsweise der Kommissionieranlage 
kann vorgesehen sein, daS die Artikelhandhabe-Vorrichtung 
nicht nur eine Artikelstapel-Halterung fur ein Befullen des 
Kommissionierautomacen und gegebenenf alls fur eine Entnahme 
und einen Transport eines Artikelstapels aus und zu Lagern, 
sondern zusatzlich eine raumbewegliche Artikelhandhabe-Ein- 
heit fur eine stapelweise Entnahme und einen stapelweisen 
Transport von Artikeln von einem Wareneingang oder von und zu 
einem Vorratsregal besitzt, wobei die Artikelhandhabe-Einheit 
und die Artikelstapel-Halterung vorzugsweise in einer Verti- 
kalstellung zueinander ausrichtbar bzw. positionierbar sind 
und ein auf der Artikelhandhabe-Einheit aufgenommener Artikel- 
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scapel in die Artikelstapel-Halterung (lurch einen verstellba- 
ren Artikelstapel -Querschieber umlagbar ist. 

Insbesondere umfafct die Artikelhandhabe-Einheit des raumbeweg- 
lichen Regalbediengerats eine bodenseitige Artikelstapel-Auf - 
nahme, einen verstellbaren Artikelstapel -Langsschieber , einen 
verstellbaren Artikelstapel -Querschieber und eine insbesonde- 
re eine Reihe von Federfingern aufweisende verstellbare Arti- 
kelstapel -Langsklemmplatte, welche parallel zur und gegenuber 
der Artikelstapel -Auf nahme liegt und im eingeklemmten Zustand 
einen ohne Magazin direkt auf genommenen Artikelstapel durch 
die Artikelstapel -Langsklemmplatte, insbesondere durch deren 
Federf inger, in Stapelquerrichtung gegen die Artikelstapel- 
Auf nahme druckt . 

Anstelle der Federf inger konnen auch andere Klemm-Mittel vor- 
gesehen sein, welche ein ortliches Festklemmen jedes einzel- 
nen Artikels im Artikelstapel besorgen, z.B. eine nachgiebi- 
ge, riickstellelastische Klemmleiste. 

Vorzugsweise ist das Regalbediengerat iiber ein Fuhrungs- bzw. 
Schienensystem mit oder ohne Weichen von und zu zumindest ei- 
nem Vorratsregal verfahrbar und bei einem ausgewahlten seitli- 
chen Ende eines Schachts des Vorratsregals, insbesondere ei- 
nes winkelblechs , positionierbar , wobei in jedem ausgewahlten 
Schacht ein einziger zu handhabender Artikelstapel angeordnet 
ist bzw. werden kann und der Artikelstapel durch Verschieben 
in Stapelrichtung auf eine ausgerichtete Artikelaufnahme der 
Artikelhandhabe-Einheit gelangt, oder umgekehrt von der Arti- 
kelaufnahme in den ausgewahlten Schacht gelangt. 

Gegebenenf alls konnen in einem einzigen Schacht bei kleinen 
Produkten auch zwei dann parallele Artikelstapel eingelagert 
werden ( "Mehrf achlastauf nahme") . 
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Das Vorratsregal kann ein Ubervorrats regal sein, welches dem 
Kommissionierautomaten zugeordnet ist und sich vorzugsweise 
in der Nahe des Artikelregals des Kommissionierautomaten be- 
ll indet . 

Das Vorratsregal kann aber auch ein Zwischenpuf f er sein, wel- 
cher dem Wareneingang zugeordnet ist und sich vorzugsweise in 
der Nahe der Auspackstation befindet, an welcher die Artikel- 
stapel aus einem Uberkarton ausgepackt und zusammengestellt 
werden . 



Bevorzugt sind sowohl ein oder mehrere Ubervorratsregale als 
auch ein oder mehrere Zwischenpuf fer je nach Grofie der Kommis- 
sionieranlage und ortliche Raumbedingungen vorhanden, wie 
auch mehrere Kommissionierautomaten vorhanden sein konnen. 

Die erf indungsgemaSe Kotnmissionieranlage la£t sich also in 
weiten Grenzen beliebig gestalten und insbesondere auch in 
der Zukunft ohne Schwierigkeiten erweitern. 

Die ausgepackten Artikelstapel werden zweckmalSigerweise auf 
einer Artikelstapel -Ablage zusammengestellt, welche die Form 
eines Teiles zumindest einer Regalebene des Vorratsregals auf- 
weist, insbesondere Winkelbleche sind, wobei das Regalbedien- 
gerat fur eine Artikelstapelubernahme durch Verschieben auch 
zur Artikelstapel -Ablage uber das Schienen- bzw. Fuhrungssy- 
stem verfahrbar und bei dieser ArtikelstapelAblage, insbeson- 
dere bei einem seitlichen Ende eines Winkelblechs , positio- 
nierbar ist. 

Fur eine Positionierung zum Regalbediengerat kann auch die Ar- 
tikelstapel -Ablage verschieblich, insbesondere auf einem For- 
derband oder auf einer Rutsche verschieblich, und/oder urn ei- 
ne Vertikalachse urn vorzugsweise 90° oder 180° drehbar sein. 
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Die Artikelstapel-Ablage kann auch ein hohenverstellbares Re- 
gal mit herausziehbaren Schubladen sein, welche manuell Oder 
automatisch bedienbar sein konnen. 

Fur ein Verstellen der Artikelstapel-Ablage kann gegebenen- 
falls ein Hand- oder Fufischalter von einer Bedienungsperson 
betatigt werden. 

Die Kommissionieranlage lafit sich vollautomatisch auch so kon- 
zeptionieren, da£ wareneingangsseitig ein Auspackautomat mit 
einem Greifarm vorgesehen ist r welcher jeweils einen vorzugs- 
weise horizontalen Artikelstapel aus einem geoffneten Uberkar- 
ton ergreift und auf der Artikelstapel-Ablage ablegt . 

Auch das Offnen und Anliefern des Uberkartons kann gegebenen- 
falls per Maschine erfolgjsn. 

Ein besonderes zweckmaEig gestaltetes Vorratsregal besitzt in 
ein oder mehreren iibereinander angeordneten Ebenen jeweils 
nebeneinander angeordnete Winkelbleche . 

Jedes winkelblech kann horizontal verlaufen, ist jedoch in be- 
sonders hervorzuhebender Weise doppelt geneigt dergestalt, 
da£ eine im Querschnitt rechtwinklige und in Langs richtung 
schrage Rinne ausbildet ist, wobei die Winkelwurzel in jedem 
Langsquerschnitt der Rinne an tiefster Stelle liegt und beide 
winkelschenkelf lachen Anschlagf lachen fur einen auf genommenen 
Artikelstapel sind, und ferner am tiefsten Rinnenende ein 16s- 
barer, vorzugsweise niederdruckbarer Artikelanschlag vorgese- 
hen ist . 

Der losbare Artikelanschlag kann nicht nur f remdbetatigt , son- 
dern eigenbetatigt sein, z.B. durch einen Hubmagneten. Auch 
kann der Artikelanschlag starr sein. In diesem Fall werden 
bei einer Verschiebung eines Artikelstapels die Artikel mit 
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einer geeigneten Vorrichtung darubergehoben. 

In einer Erf indungsvariante betragt die Neigung der Rinne in 
Langsrichtung ca. 20° und die Neigung der Rinnenbasisf lache 
in Querrichtung ca 15°. Je schrager die Rinnenneigung in 
Langsrichtung, desco grofier die eigenstandige Rutschf ahigkeit 
des auflastenden Artikelstapels in der Rinne. Es hat sich ge- 
zeigt, da£ im praktischen Betrieb bei vorgenannten Neigungs- 
gro£en ein Artikelstapel mit Vorteil hinter- bzw. oberseitig 
mit einem Roliwagen stabil gehalten wird und zuf riedenstel- 

-lend_in_ der R i nne rutscht r — wenn e i n e ArtiJcels^apel-^erlage^ 

rung im System der Kommissionieranlage vorgenommen wird. Die 
Querneigung von 15° fixiert einen Artikelstapel immer in der 
Winkelwurzel der Rinne. 

Es kann also eine Langsf ixierungshilf e in der Rinne vorgese- 
hen sein f welcher den Artikelstapel gegen den Artikelanschlag 
druckt . 

Die Langsf ixierungshilf e ist zweckmafcigerweise der Roliwagen, 
ein langsverstellbarer angetriebener Artikelanschlag oder ein 
f edervorgespannter Artikelanschlag. 

Es sei hervorgehoben, da£ in der vorgenannten winkligen dop- 
pelt geneigten Rinne unterschiedliche ArtikelgroEen als Sta- 
pel in der Winkelwurzel fixiert gehalten werden konnen. Es 
genugt kubische Form. Mithin kann ein einziges Winkelblech 
fur unterschiedliche Artikel verwendet werden, ohne daS die 
Gesamtanlage umgebaut werden mufi. 

Das Vorratsregal kann auch ein platzsparendes Doppelregal 
sein, welches Rucken an Rucken angeordnet ist. 

ZweckmaSigerweise besitzt die Artikelhandhabe-Einheit des Re- 
galbediengerats einen Andockzapf en, welcher in eine entspre- 
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chende Aussparung bei einem ausgewahlten Schacht eines Vor- 
ratsregals als Zentrierungshilf e in Eingriff bringbar ist. 

Grundsatzlich gibt es jedoch mehrere Positionierprinzipien: 

1) Zum einen kann die Positionierwiederholgenauigkeit des 
Regalbediengerats ausgemitzt werden. 

2) Zum anderen kann die Feinpositionierung wie vorgenannt 
mechanisch uber einen Andockzapfen erfolgen. 

3) Schliefclich kann die Feinpositionierung sensorisch uber ei- 
ne geeignete Sensorik erfolgen, wobei auch alle vorgenannten 
Kombinationsmoglichkeiten denkbar sind. 

Auch kann die Artikelhandhabe-Einheit einen Anschlag, insbe- 
sondere ein Rollchen besitzen, welcher bzw. welches mit dem 
Art ikelstapel -Anschlag eines Schachts fur ein Ldsen bzw. Nie- 
derdrucken des Artikelstapel-Anschlags in Eingriff bringbar 
ist, wobei der Anschlag der Artikelhandhabe-Einheit auch der 
verstellbare Langs schieber selbst sein kann. 

Eine Koramissionieranlage , welche ohne gesonderte Magazine fur 
einzulagernde Artikelstapel auskommt, kennzeichnet sich insbe- 
sondere dadurch, dafi die Artikelstapel-Auf nahme des Regalbe- 
diengerats, die Schacht- bzw. Winkelblechausbildung des Uber- 
vorratsregals, des Zwischenpuf f ers und der ArtikelstapelAbla- 
ge beim Wareneingang hinsichtlich Lange, Breite und gegebenen- 
falls Neigung (Langsneigung, Querneigung) gleich ausgebildet 
sind. 

Die Winkelblechausfuhrung des Ubervorratsregals kann aber 
auch unterschiedlich groS ausgebildet sein. Vorzugsweise be- 
stimmt man moglichst wenig Klassen, um unterschiedlich grofie 
Artikel moglichst dicht einlagern zu konnen, wobei die Arti- 
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kelstapel-Auf nahme des Regalbediengerats immer gleich bleibt 
(entsprechend der grofiten Rasterung) . 

Eine besonders zweckmafiige Erf indungsvariante eines Regalbe- 
diengerats sieht vor, die Artikelhandhabe-Einheit iiber eine 
Schwenkachse auf einem Schlitten zu befestigen, welcher auf 
einer Querschiene mit einer Neigung der Schachttiefe bzw. 
Schachtlangsrichtung des Vorratsregals, insbesondere ca. 20°, 
querverschieblich ist, wobei die Querschiene fest auf einem 
vertikal verschieblichen Hubschlitten des Regalbediengerats 
_bef.esxig.£_is£ 

Die Querschiene kann auch als Teleskop ausgefuhrt sein, der- 
gestalt, da£ sie in einer f eststehenden Teleskopiereinheit 
verfahren werden kann. 

Der besondere Vorteil dieser Variante ist, daS man mit wenig 
Achsen fur eine Positionierung der Artikelhandhabe-Einheit 
auskommt (schachtparallele Achse inklusive zwei elektrische 
Zylinder fur die Anlenkung) . Auch benotigt man nur zwei Schie- 
ber (Langs- und Querschieber) . 

Eine andere nicht minder zweckma£ige Ausgestaltung eines Re- 
galbediengerats kennzeichnet sich dadurch, daS die Artikel- 
handhabe-Vorrichtung zweigeteilt ist und eine separate hdhen- 
verstellbare Artikelstapel-Aufnahmeeinheit mit mehreren Win- 
kelblechen nach Art, Lage und Gr6£e der Artikelstapel -Auf nah- 
me bzw. des Vorratsregals aufweist, welche zumindest einen ei- 
genen verstellbaren zwei ten Artikelstapel - Langs schieber be- 
sitzt, wobei durch die Artikelstapel-Aufnahmeeinheit mehrere 
Artikelstapel vom Zwischenpuf f er oder von der Artikelstapel - 
Auf nahme zum Ubervorratsregal forderbar sowie ein- und aus- 
lagerbar sind, sowie eine separate hohenverstellbare Artikel- 
regal-Beschickungseinheit aufweist, welche ihrerseits zweige- 
teilt ist und zum einen eine hohenverstellbaren Einzel-Arti- 
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kelstapel-Auf nahme mic dem Artikelstapel -Langsschieber und 
einem Artikelstapel-Querschieber und zum anderen eine raum- 
bewegliche Greif ereinheit bzw. Artikelhalterung mit der bo- 
denseitigen Artikelstapel-Aufnahme, der Artikelstapel- Langs - 
klemmplatte mic Winkelanschlag und hohenverstellbarem Fuhler 
fur einen auszuschiebenden untersten Artikel sowie den Einzel - 
artikel-Ausschieber besitzt, wobei durch die ArtikelregalBe- 
schickungseinheit ein einziger ausgewahlter Artikelstapel vom 
Vorratsregal (Ubervorratsregal , Zwischenpuf f er) oder von der 
Artikelstapel -Ablage des Wareneingangs zum Kommissionierauto- 
maten forderbar und dort jeder Artikel einzeln durch die Arti- 
kelhalterung in einen ausgewahlten schragen Artikelkanal des 
Kommissionierautomaten einlagerbar ist . 

Grundsatzlich ist es auch denkbar, daS bei einem Arbeitsspiel 
mehrere Artikelstapel vom Vorratsregal am Regalbediengerat 
zwischengepuf f ert und nacheinander im Kommissionierautomaten 
eingelagert werden konnen. 

Fur ein Einlagern der Artikel in den Kommissionierautomaten 
ist zweckmafiigerweise der Artikelstapel durch die Einzel -Arti- 
kelstapel-Aufnahme vom Vorratsregal in Stapellangsrichtung 
durch Verschieben mit dem Artikelstapel -Langsschieber ent- 
nehmbar und zum Kommiossionierautomaten forderbar und nach 
einem Umsetzen bzw. Querverschieben des Artikelstapels von 
der Einzel -Artikelstapel-Aufnahme durch den Artikel stapelQuer- 
schieber auf die bodenseitige Artikelstapel-Aufnahme der aus- 
gerichteten Greif ereinheit (oder durch direkte Ubernahme 
durch die Greif ereinheit) und nach einem Festklemmen des ge- 
samten Artikelstapels in Stapelquerrichtung durch die Feder- 
f inger-Langsklemmplatte beim ausgewahlten Kanal des Kommissio- 
nierautomaten durch Bewegen der Greif ereinheit posit ionierbar 
und vereinzelt einlagerbar. 

Die Greif ereinheit ist bevorzugt uber eine Drehachse an einem 
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hohenverstellbaren Hubschlitten befestigt, welcher seiner- 
seics an einer bodenseitig um zwei zueinander senkrechte Ach- 
sen angelenkte Vertikalstange des Regalbediengerats hohenver- 
schieblich ist. 

Die Vertikalstange weisr. zweckmaSigerweise eine kurzere Lange 
auf als die Vertikalstange, an welcher die Einzel-Artikelsta- 
pel-Auf nahme und die Artikelstapel -Auf nahmeeinheit hohenver- 
schieblich sind. Der Grund hierfur ist, daS die Hohe eines 
Ubervorratregales ca. 5,5m betragen kann, wahrend die Hohe 
-des— K^nrniissd-eni^r L aut^tna^enH^ei--cari — 2-rS m - lie gt — f-wobei— die— Hohe— 
eines Durchlauf regals, welche gegenwartig bei ca. 2,0m liegt, 
zukiinftig bei automatischer Nachfullung deutlich gro£er ge- 
wahlt werden kann, eventuell mit Einfuhrung einer zwei ten Aus- 
gabe-Ebene inklusive hoher gelegenem Zentralf orderband) . 

Die 2 , 5m lange Achse kann auch Bestandteil der Haupcachse 
sein und in Form einer Tandemachse mit dieser verbunden sein. 

Der besondere Vorteil der zweiten Ausfuhrungsvariante ist, 
da£ die Kommissionierautomat-Befullungseinheit eine ausrei- 
chend lange (ca. 2,5m) Achse besitzt, durch die ein Verschie- 
ben der Greif ereinheit langs des Kanals erleichtert wird. Die 
eigentliche Vertikalachse Oder -Stange des Regalbediengerats 
tragt nur die Auf nahmeeinheit (mehrere Artikelstapel auf der 
einen Seite - einen einzigen Artikelstapel auf der anderen 
Seite) , welche fur hohe Vorratsregale (im Bereich von ca. 
5,5m) ebenfalls geeignet ist. 

Auch auf der anderen Seite sind mehrere Artikelstapel zum Zwi- 
schenpuffern denkbar. Die Artikelstapelauf nahmeeinheit kann 
auch um eine vertikale Achse um 180° drehbar sein, um doppel- 
seitige Regale bedienen zu konnen. 



Bei der zweiten Ausfuhrungsvariante kann es vorteilhaft sein, 
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fur das Wareneinlagern und Beschicken zwei getrennte Gerate 
zu verwenden, da die Vorgange unterschiedliche Prioritaten 
haben konnen und somit mit einer geringeren Anzahl an Geraten 
auszukommen ist . 

Bei jeder der vorgenannten grundsatzlichen Ausfuhrungsvarian- 
ten der Artikelhandhabe-Vorrichtung ist es zweckmaSig, wenn 
das unmittelbare Einlagern in einen schragen Kanal eines Kom- 
missionierautomaten nach Losen des Klemmschlusses des Artikel- 
stapels durch geringfugiges Zuruckversetzen der Langsklemm- 
platte bei gleichzeitigem Ausschieben eines untersten oder 
obersten Einzelartikels durch den Einzelartikel-Ausschieber 
der Artikelstapel-Halterung des Regalbediengerats erfolgt. 
Der einzulagernde (nahezu oder exakt in Vertikalrichcung posi- 
tionierte) Arcikelstapel wird dann in der Artikelstapel-Halte- 
rung in Vertikalrichtung verschieblich gefuhrt gehalten, und' 
zwar durch eine hohenverstellbare Einzelartikel-Ausschiebefuh- 
rung oder einen Artikelstapel-Hochhalter und/oder beispiels- 
weise durch einen Winkelanschlag bei der Langskleramplatte . 

Urn den Artikelstapel in Vertikalrichtung verschieblich zu hal- 
ten r kann auch eine Sicherung in Form einer Vorrichtung vorge- 
sehen sein f welche ein Verhangen eines Artikels in der Feder- 
f inger-Langsklemmplatte verhindert, zum Beispiel ein Rund- 
stab, welcher aus einer Parkstellung vor die Federfinger ge- 
schoben werden kann. 

Durch die Erfindung wird ein Verfahren zum Bereitscellen und 
Einlagern von Artikeln in einer Kommissionieranlage geschaf- 
fen, mit zumindest einem Kommissionierautomaten, der zumin- 
dest ein Artikelregal mit nebeneinander und ubereinander an- 
geordneten, gegen die Horizontale geneigten Artikelkanalen 
aufweist, in denen zu kommissionierende Artikel gelagert wer- 
den konnen, wobei jeder Artikelkanal an seinem tiefer gelege- 
nen einen Langsende eine Einrichtung zum Anhalten und Ausge- 
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ben der Artikel und an seinem hdher gelegenen anderen Langs - 
ende auf der Regalbefullungsseite mit neuen Artikeln befull- 
bar ist, und sich das Verfahren besonders dadurch kennzeich- 
net, dalS ein dem Artikelregal zugeordnetes verfahrbares Re- 
galbediengerat mit einer raumbeweglichen Artikelhandhabe-Vor- 
richtung mit einer Artikelstapel -Halterung in einer im wesent 
lichen senkrechten Stellung der Halterung mit einem in der 
Halterung auf genommenen entsprechend senkrechten Artikelsta- 
pel bei einem ausgewahlten hoher gelegenen Langsende eines 
Artikelkanals auf der Regalbefullungsseite positioniert wird, 
^^bei-durch— e inen— in_S£apelquerri chtung—- ver-schiebbaren-unt^^— 
ren Einzelartikel-Ausschieber der unterste Artikel des Arti- 
kelstapels der Halterung in den ausgewahlten Artikelkanal ein 
geschoben wird, oder alternativ durch einen hochschiebbaren 
Artikelstapel-Hochhalter ein oberster Artikel eines hochge- 
schobenen entweder schraggestellten Artikelstapels durch 
Schwerkraf t oder durch einen in Stapelquerrichtung verschieb- 
baren oberen Einzelartikel-Ausschieber in den ausgewahlten 
Artikelkanal eingebracht wird. 

Daruberhinaus kann gegebenenf alls das Regalbediengerat fur ei 
nen Transport von kompletten Artikelstapeln vom Wareneingang 
und/oder von und zu Vorratslagern verwendec werden. Die beim 
Kommissionierautomaten positionierten Artikelstapel werden je 
doch Artikel fur Artikel dem Kommisionierautomaten zugefuhrt, 
wobei in einer Ausfuhrungsvariante fur eine vereinzelte Arti- 
kelzufuhrung vorher der Artikelstapel von einer Vorrichtung 
(Artikelhandhabe-Einheit) auf eine andere Vorrichtung (Arti- 
kelstapel-Halterung) umgelagert werden kann, jedoch auch eine 
einzige Vorrichtung des Regalbediengerat s bei entsprechender 
Konzipierung der Halterung/Greif ereinheit und des (gegebenen- 
falls versetzbaren) Einzelartikel-Ausschiebers bzw. des (gege 
benenfalls versetzbaren) ArtikelstapelHochhalters oder der 
(versetzbaren) Fuhrung fur einen unteren auszuschiebenden Ein 
zelartikel samtliche vorgenannten Vorgange durchfuhren kann. 
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Wird zum Beispiel bei einem Transportvorgang der Einzelarti- 
kel-Ausschieber gerade nicht benotigt, kann er von der Arti- 
kelstapel-Halterung z.3. weggeschwenkt und an dieser Stelle 
beispielsweise ein (ebenfalls versetzbarer) Artikelstapel- 
Langsschieber gerade angeordnet bzw. in Funktion sein. 

Durch die Erf indung kann komplett auf gesonderte Artikelsta- 
pel -Magazine (im Gegensatz zum eingangs genannten Stand der 
Technik) verzichtet werden. Derartige Magazine brauchen mit- 
hin weder produziert, noch einem besonderen Art ike Is Cape 1 an- 
gepa£t, noch innerhalb des Systems der Kommissionie rani age 
befordert, insbesondere vom Kommissionierautomaten zum norma - 
lerweise weit entfernten Wareneingang als Leergut zuruckgefor- 
dert zu werden. Die Kommissionieranlage gestattet eine gunsti- 
ge Arbeitsplatzgestaltung beim Wareneingang. Dort konnen, so- 
wie ein Lastkraf twagen die Uberkartons mit den Artikeln anlie- 
fert (z.B. den Tageskommissionierbedarf an Artikeln), die Kar- 
tons schnell und effektiv kurzzeitig von mehreren Personen 
gleichzeitig ausgepackt und die Artikelstapel zusammenge- 
stellt werden, etwa in einer Fruhschicht. Gleichwohl besorgen 
das oder die Regalbediengerate (normalerweise uber den Ar- 
beit stag hinweg) die Verteilung und die Einlagerung der Arti- 
kel stapelweise an benotigter Stelle im Kommissionierautoma- 
ten oder an optimierter Stelle innerhalb des Systems der Anla- 
ge unter Ausnutzung von Vorrats regal en in Form von Ubervor- 
ratsregal (en) und/oder Zwischenpuf f er (n) , die nahezu beliebig 
fur eine Erweiterung oder Anderung der Kommissionieranlage 
erganzt oder umgestellt werden konnen. 

Die Erf indung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbeispie- 
len unter Bezugnahme auf die beigefugte Zeichnung naher be- 
schrieben; es zeigen: 

Fig. l eine Kommissionieranlage mit Kommissionierautomaten, 
schienengebundenen Regalbediengeraten, Ubervorrats- 
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regalen, Zwischenpuf f er und Auspackstation in einer 
schematischen Draufsicht, 

Fig. 2 eine Koxnmissionieranlage im Bereich der Auspackstati- 
on in einer schematischen Draufsicht ahnlich Figur 1 

Fig. 3 ein Regalbediengerat nach Figur 1 gemaS einer ersten 
Ausfuhrungsvariante mit einer Artikelstapel-Halte- 
rung in einer Befullstellung des Kommissionierauto- 
maten in einer schematischen perspektivischen An- 

S-drChtr^ 

Fig. 4 das Regalbediengerat der Figur 3 mit einer Artikel- 
stapel-Halterung in einer Artikelstapel-Verschiebe- 
stellung, 

Fig. 5 die Artikelstapel-Halterung nach Figur 3 mit zwei 
schragen Artikelkanalen eines Kommissionierauto- 
maten, 

Fig. 6 eine Artikelstapel-Halterung mit unterem Einzelarti- 
kel-Ausschieber wahrend einer Artikelkanalbefullung 
schematisch in einer Seitenansicht , 

Fig. 7 eine Artikelstapel-Halterung mit oberem. Einzelarti- 
kel-Ausschieber wahrend einer Artikelkanalbefullung 
ahnlich Figur 6, 

Fig. 8 eine Artikelstapel-Halterung mit oberer selbsttati- 
ger Artikelkanalbefullung und hochschiebbarem Arti- 
kelstapel-Hochhalter, 

Fig. 9 zwei Kommissionierautomaten und Ubervorratsregale 
nach Figur 1 mit einem anderen Regalbediengerat in 
einer Regalgasse schematisch in einer Stirnansicht , 
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Fig. 10 das Regalbediengerat nach Figur 9 mit raumbewegli- 
cher Artikelstapel-Halterung und raumbeweglicher 
Artikelhandhabe-Einheit unmittelbar nach einem Ver- 
schieben eines Artikelstapels in Stapelrichtung aus 
einem Ubervorratsregal auf die Artikelhandhabe-Ein- 
heit, 

Fig. 11 das Regalbediengerat nach den Figuren 9 und 10 in 

einer Mittelstellung der im wesentlichen senkrechten 
Artikelstapel-Halterung und der schragen Artikelhand- 
_™-habe^Einheit-mit-auf genornmenen_Artikelstapel-~fur_ei^- 



nen Transport des Artikelstapels in der Regalgasse, 

Fig. 12 das Regalbediengerat nach Figur 11 nach einem Arti- 
kelstapel -Transport unmittelbar vor Ubergabe des im 
wesentlichen senkrechten, insbesondere leicht schra- 
gen Artikelstapels mit Parallelanordnung der Artikel- 
stapel-Halterung und der Artikelhandhabe-Einheit, 

Fig. 13 die Ubergabe eines untersten Artikels des in der 

Artikelstapel-Halterung auf genommenen Artikelstapels 
in einen Artikelkanal des Kommissionierautomaten mit 
unterer Einzelartikel-Ausschiebe-Fuhrung und unterem 
Einzelartikel-Ausschieber, 

Fig. 14 eine Artikelstapel-Halterung mit Winkelblech fur 

eine seitliche Abstutzung eines auf genommenen Arti- 
kelstapels, 

Fig. 15 einen Teil des Ubervorratsregal s nach Figur 9 ge- 
sehen in einer schematischen Seitenansicht von der 
Regalgasse, 



Fig. 16 



eine Auspackstation mit Zwischenpuf f er und dazwi- 
schen angeordnetem Regalbediengerat in einer schema- 
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tischen Vertikalansicht , 

Fig. 17 die Auspackstation nach Figur 16 gesehen schematisch 
von oben, 

Fig. 18 die Artikelhandhabe-Einheit nach den Figuren 9 bis 
13 perspektivisch im Bereich ihrer Artikelstapel- 
Auf nahme , 

Fig. 19, 20, 21 und 22 den Andockvorgang der Artikelhandhabe- 

_Einhei.t^j^ch_Eiguren_^ 

vier Ablauf stellungen schematisch in vertikalen 
Teilschnitten, 

Fig. 23 die Artikelhandhabe-Einheit nach Figur 22 unmittel- 
bar nach Aufnahme des Artikelstapels in einer per- 
spektivischen Ansicht, 

Fig. 24 die Artikelhandhabe-Einheit nach Figur 23 unmittel- 
bar nach einem Klemmen des Artikelstapels durch 
Querverschiebung einer Langsklemmplatte, ahnlich 
Figur 10, 

Fig. 25 eine Auspackstation mit Zwischenpuf f er in einer 

schematischen Vertikalansicht ahnlich Figur 16, und 

Fig. 26 die Auspackstation nach Figur 25 in einer schemati- 
schen Draufsicht ahnlich Figur 17. 

In Fig. 1 ist schematisch in Draufsicht eine Kommissionieran- 
lage 1 mit drei Kommissionierautomaten 2, vier Ubervorratsre- 
galen 15 und funf Arbeitsplatzen am Wareneingang E mit Arti- 
kelstapel-Ablagen und Zwischenpuf fer 16 gezeigt, wobei uber 
ein Fuhrungs- bzw. Schienensystem 13 vier Regalbediengerate 5 
zwischen den einzelnen Bereichen verfahrbar sind. 
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Eine weitere Variance des Systems ist bezuglich des Warenein- 
gangs E in Fig. 2 gezeigt. 

Jeder Kommissionierautomat 2 weist mehrere Artikelregale 3 
mit nebeneinander und iibereinander angeordneten, gegen die 
Horizoncale geneigcen Artikelkanalen 4 auf, in denen zu kom- 
missionierende Artikei gelagert werden konnen, wobei jeder 
Artikelkanal 4 an seinem einen tiefer gelegenen Langsende 
eine Einrichtung zum Anhalten und Ausgeben der Artikei und an 
seinem anderen hoher gelegenen Langsende auf der Regalbeful- 
lungsseite B mit neuen Artikeln befullbar ist. 

Die Regalbediengerate 5, beispielsweise gemaE den beiden 
grundsatzlichen Varianten nach den Fig. 3 bis 8 einerseits 
und riach den Fig. 9 bis 14 andererseits, besitzen jeweils 
eine raumbewegliche Artikelhandhabe-Vorrichtung 51 mit einer 
Artikelstapel-Halterung 52, welche in einer im wesentlichen 
senkrechten Stellung mit einem in der Halterung auf genommenen 
entsprechend senkrechten Artikelstapel bei jedem hoher gele- 
genen Langsende eines Artikelkanals 4 auf der Regalbefullungs- 
seite B eines Kommissionierautomaten 2 positionierbar ist, 
und zwar durch wiederholgenauigkeit des Regalbediengerats , 
durch eine geeignete mechanische Feinzentrierung, durch eine 
sensorische Hilfe der Feinzentrierung oder durch eine Kombi- 
nation aus den vorgenannten drei Positionierprinzipien. 

Die Artikelstapel-Halterung 52 weist in einzelnen Varianten 
einen in Stapelquerrichtung verschiebbaren unteren (oder obe- 
ren) Einzelartikel-Ausschieber 53 auf, durch welchen der un- 
terste (oder oberste) Artikei des Artikelstapels 7 der Hal- 
terung in den ausgewahlten Artikelkanal 4 einschiebbar ist. 

Ist der Einzelartikel-Ausschieber 53 ol ~n angeordnet, wird 
von einem unten angeordneten hochschiebbaren Artikelstapel - 
Hochhalter 54 der Artikelstapel 7 immer nach oben gegen den 
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Ausschieber 53 gedruckt und der Artikelstapel "hoch gehal- 
ten" . Der Artikelstapel-Hochhalter schiebt nach Ausschieben 
eines Einzelartikels immer um die Artikelhohe den Artikel - 
scapel hoch, wobei die Artikelhohe von Artikel zu Artikel 
unterschiedlich sein kann. 

In lecztgenannter Ausfuhrungsvariante kann auf den oberen Bin 
zelartikel -Ausschieber verzichtet werden, wenn - bei entspre- 
chender Schragstellung des Artikelstapels gemafi Fig. 8 ein 
hochgeschobener Artikelstapel den obersten Artikel aus der 

ste Artikel selbsttatig durch Schwerkraft in den ausgewahlten 
Artikelkanal 4 gelangt. 

Bei einer Artikelstapel -Hal terung 52 mit unterem Einzelarti- 
kel -Ausschieber 53 ist bevorzugt auch eine hohenverstellbare 
Fuhrung 55 fur einen unteren auszuschiebenden Einzelartikel 
vorgesehen. Ahnlich wie bei einem vorgenannten Artikelstapel- 
Hochhalter, so mufi auch die vorgenannte Fuhrung auf die ent- 
sprechende Artikelhohe eingestellt werden. 

Die Artikelstapel -Hal terung 52 kann ein Artikelstapel -Klemm- 
platten-Paar mit einer Artikelstapel -Auf nahme 8 und einer 
querverstellbaren Artikelstapel-Langsklemmplatte 12 aufwei- 
sen, welche einen auf genommenen Artikelstapel 7 in Stapel- 
querrichtung Q beispielsweise bei einem Verfahr en des Regal- 
bediengerats federnd einspannt. 

Die in jeder Betriebslage im wesentlichen senkrecht gehaltene 
Artikelstapel -Halterung 52 kann ein doppelt geneigtes Winkel- 
blech 14 aufweisen, wobei ein in der Halterung auf genotnmener 
Artikelstapel 7 durch Schwerkraft in der Winkelwurzel seit- 
lich fixiert wird und bodenseitig sich der Artikelstapel ent- 
weder auf dem Einzelartikel -Ausschieber 53 oder auf dem hoch- 
schiebbaren Artikelstapel-Hochhalter 54 abstutzt. 
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Die Artikelhandhabe-Vorrichtung 51 kann nicht nur eine Arti- 
kelstapel-Halterung 52 fur ein Befullen des Kommissionier- 
automaten 2 und gegebenenf alls fur eine Entnahme und einen 
Transport eines Artikelstapels aus und zu Lagern, sondern 
zusatzlich eine raumbewegliche Artikelhandhabe-Einheit 6 fur 
eine scapelweise Entnahme und einen stapelweisen Transport 
von Artikeln von einem Wareneingang E oder von und zu einem 
Vorratsregal aufweisen, wobei die Artikelhandhabe-Einheit 6 
gemaS Figur 10 und die Artikelstapel-Halterung 52 vorzugs- 
weise in einer Vertikalstellung zueinander ausrichtbar bzw. 
-pos-itionierbar— sind-und_ein-auf~deri^rtikelhandhabe^Einlieit— ^ 
aufgenotranener Artikelstapel 7 in die Artikelstapel-Halterung 
52 durch einen verstellbaren Artikelstapel -Querschieber 10 urn 
lagbar ist. 

Auch kann die Artikelhandhabe-Einheit 6 nach Figur 10 in die 
Artikelstapel-Halterung 52 einfahren, wobei dort die Federan- 
druckplatte gelost wird und der Artikelstapel vertikal ver- 
schieblich gestaltet wird, jedoch die Artikelhandhabe-Einheit 
6 in der Position der Artikelstapel-Halterung 52 wie in Figur 
13 dargestellt verbleibt. 

Wie insbesondere in Figur 3 dargestellt, kann die Artikel- 
handhabe-Einheit 6 des raumbeweglichen Regalbediengerats 5 
eine "bodenseitige" Artikelstapel -Aufnahme 8, einen verstell- 
baren Artikelstapel - Langs schieber 9, einen verstellbaren Ar- 
tikelstapel -Querschieber 10 und eine insbesondere eine Reihe 
von Federfingern 11 aufweisende verstellbare Artikelstapel- 
Langskleirtmplatte 12 besitzen, welche parallel zur und gegen- 
uber der Artikelstapel -Aufnahme 8 liegt und im eingeklemmten 
Zustand einen direkt auf genommenen Artikelstapel 7 durch die 
Artikelstapel -Langsklemmplatte, insbesondere durch deren Fe- 
derfinger 11, in Stapelquerrichtung Q gegen die Artikelstapel 
Aufnahme druckt. 
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Jedes Vorratsregal , sowohl Ubervorratsregal 15 als auch der 
Zwischenpuf f er 16, besitzt den gleichen Grundaufbau in Form 
eines Stativs 40 mit vier Stehern und mehreren Regalebenen in 
Form von neben einander angeordneten doppelt geneigten Winkel 
blechen 14, wie dies insbesondere den Fig. 15 und 16 zu ent- 
nehmen ist. 

Entsprechend ist auch die Artikelstapel-Ablage 18 beim Waren- 
eingang E konzipiert, wobei diese nur in einer einzigen Regal 
ebene liegt und zwei Ablagen 18 Rucken an Rucken angeordnet 
-sein-kdnnen-,— wie_dies— insbesondere-den— Fig-, — 1-6— und 1 7 zu—ent-- 
nehmen ist. 

Ein doppelt geneigtes Winkelblech 14 bildet eine im Quer- 
schnitt rechtwinklige und in Langs richtung schrage Rinne, wo- 
bei die Winkelwurzel in jedem Langsquerschnitt der Rinne an 
tief ster Stelle liegt und beide Winkel schenkelf lachen An- 
schlagf lachen fur einen auf genommenen Artikelstapel 7 sind, 
und ferner am tiefsten Rinnenende ein ldsbarer, vorzugsweise 
niederdruckbarer Artikelanschlag 20 vorgesehen ist, wie dies 
insbesondere in Fig. 20 gezeigt ist. 

Die Neigung a der Rinne in Langsrichtung betragt 19°. Die 
Neigung b der Rinnenbasisf lache in Querrichtung 15°. 

Ein in der Rinne aufgenommener Artikelstapel -7 kann eine 
Langsf ixierungshilf e aufweisen, insbesondere einen Rollwagen 
21 nach Fig. 19, welcher den Artikelstapel gegen den Artikel- 
anschlag 20 druckt. 

Wie ein doppelt geneigtes Winkelblech, so ist auch die boden- 
seitige Artikelstapel- Auf nahme 8 der Artikelhandhabe-Einheit 
des Regalbediengerats geneigt, und zwar in der Grundstellung 
bei einem Transport eines Artikelstapels von Regal zu Regal 
und bei einer Verschiebung eines Artikelstapels in Stapelrich 
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tung von Regal zu Regal, nicht bei einem Positionieren und 
Einlagern in einen Kommissionierautomaten oder bei einem Umla 
gern auf die Artikelstapel-Halterung 52. In letztgenannter 
Stellung ist der Artikelstapel geklemmt gehalten, und zwar 
durch die Langklemmplatte 12, deren Federfinger 11 den in der 
Aufnahme 8 auf genommenen Artikelstapel gegen die Artikelsta- 
pel -Auf nahme 8 druckt. 

Jedes Regalbediengerat 5 ist also iiber das Fuhrungs- bzw. 
Schienensystem 13 von und zu zumindest einem Vorratsregal 
-ver^aii-rba-r-u-nd— be-i~einem-auBgewahl-t:en— seitliefeen--Bnde-A-e-i-nes- 
Schachts des Vorratsregals , namlich bei einem Winkelblech 14 
scirnseitig positionierbar ist. 

Mit besonderem Bezug auf die Fig. 19, 20, 21 und 22 kann bei 
jedem ausgewahlten Winkelblech ein einziger zu handhabender 
Artikelstapel 7 durch Verschieben in Stapelrichtung S auf ei- 
ne ausgerichtete Artikelauf nahme 8 der Artikelhandhabe-Ein- 
heit gelangen, und umgekehrt . 

Anstelle eines einzigen Artikelstapels konnen, insbesondere 
bei kleinen Artikeln, zwei parallel liegende Artikelsaulen 
oder -stapel in einem Regalschacht zu liegen konrmen. 

Das Regalbediengerat nach Fig. 9 bis 13 besitzt eine Artikel- 
handhabe-Vorrichtung 51 mit einer Artikelhandhabe-Eihheit 6, 
welche uber eine Schwenkachse 24 auf einem Schlitteh 25 b'efe- 
stigt ist, wobei die Querschiene 26 fest oder teleskopierbar 
auf einem vertikal verschieblichen Hubschlitten 27 des Regal - 
bediengerats 5 befestigt ist 

Die Artikelhandhabe-Vorrichtung 51 weist ferner eine Artikel- 
stapel-Halterung 52 auf, welche einen Befullungsschacht in 
Form eines Winkelblechs 14, eines hohenverstellbaren Nieder- 
haltebugels bzw. einer Fuhrung 55 und eines Einzelartikel-Aus 
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schiebers 53 mit Nocken 60 bzw. Noppen Oder Stollen besitzt, 
welche als Artikelanschlage bei einer Betatigung des Ausschie- 
bers 53 fungieren. 

Der Ausschiebermechanismus kann eine umlaufenden Kette mit 
Nocken, ein Zahnriemen mit Nocken oder auch ein pneumatischer 
Ausschieber sein. 

Auch kann der Ausschieber ein Zahlwerk besitzen, urn die einge- 
fullten Packungen ins Durchlauf regal (welches auch ein Durch- 
rollregal m it eine r Rollenbahn sein k ann ) z u zahlen und somit 
eine Bestandsfuhrung im Lager durchzufuhren. 

Fur eine Grotemengenkommissionierung ist es ebenfalls moglich, 
den aus einem Ubervorrat entnommenen Artikelstapel mittels 
Ausschieber dirket in einen Versandbehalter zu ubergeben. 

Der Befullungsschacht bzw. die Artikelstapel -Hal terung 52 
kann urn eine Schwenkachse 61 gedreht und entlang einer Tele- 
skopachse 62 linear verschoben werden. In der Ausgangs situa- 
tion befindet sich die Halterung 52 in einer Position, in der 
sie nicht mit der Artikelhandhabe-Einheit 6 kollidieren kann, 
zum Beispiel in Fahrtrichtung des Regalbediengerats . 

Im Betrieb fahrt das Regalbediengerat beispielsweise zu dem 
Schacht im Ubervorrat sregal -mit dem zu entnehmenden Artikel- 
stapel. Danach beginnt die Zustellbewegung der Artikelhand- 
habe-Einheit 6 uber die Zustellachse bzw. Querschiene 26, wel- 
che in Richtung der gedachten Verlangerung des Ubervorrats- 
regals 15 verfahrt, 

GemaS Fig. 19, 20 und 21 ist diese Bewegung in mehrere Funk- 
tionen geteilt: 

Zuerst wird der Anschlag 20 des Obervorrats regal s durch die 
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Linearbewegung uber Rollchen 23 an der Beschickungseinheit 
nach unten gedruckt . Gleichzeitig wird der zu entnehmende 
Artikelsstapel 7 im Ubervorratsregal vom Schieber 9 der Be- 
schickungseinheit gestutzt. Wahrend dieser Bewegung erfolgt 
auch ein exaktes Positionieren der Beschickungseinheit am 
Ubervorratsregal uber eine entsprechende optische oder induk- 
tive Sensorik oder eine Kegelbohrung-Zentrierung 22, um eine 
moglichst homogene Gleitflache zwischen Ubervorratsregalblech 
und Beschickungseinheit -Rutschblech zu erzielen. 

Der Kegel 22 fahrt auch entweder teleskopartig oder uber eine 
eigene Achse mit einer hoheren Geschwindigkeit als der Quer- 
schieber aus, so da£ sich keine Bauteilkollision beim Beschi- 
cken des Kanals des Kommissionierautomaten ergibt. 

GemaS Fig. 22 erfolgt nach AbschluS des Andockvorgangs das 
Entnehmen des Artikelstapels 7. Durch Verfahren des Schiebers 
9 rutscht der Artikelstapel auf das Rutschblech der Beschi- 
ckungseinheit. Kontinuierlich fahrt dabei der Stutzwagen 21 
am Ende des Artikelstapels 7 im Ubervorratsreagal nach, um 
die Integritat des Artikelstapels zu gewahrleisten. 

GemaE Fig. 23 gilt dieser Vorgang als abgeschlossen, wenn der 
letzte Artikel der Saule bzw. des Stapels auf die Beschi- 
ckungseinheit geschoben wurde. Der Stutzwagen 21 bringt bis 
zu dieser Position standig seine Kraft auf den Stapel ein, um 
ein Kippen oder Zuruckbleiben der letzten Artikel zu verhin- 
dern. 

GemaS Fig. 24 wird, nachdem sich der Artikelstapel vollstan- 
dig auf der Beschickungseinheit befindet, der Artikelstapel 
mittels der Klemmvorrichtung in Form der . Langsklemmplatte 12 
in seiner Lage fixiert. 

Beim Verfahren der Beschickungseinheit kommt es, entgegen der 
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Andocksituation, zum Heraufbewegen des Anschlags 20 durch 
eine Gleitbewegung an dem zuvor beschriebenen Rollchen. In 
diesem Bereich fahrt der Stutzwagen weiter mit der Artikel- 
saule bzw. dem Artikelstapel mit und wird nach einem Verfahr- 
weg von ca. 20 -30mm vom bereits herauf geklappten Anschlag im 
Ubervorratsregal sicher gehalten. Beim Entnehmen einer Pro- 
duktsaule stutzc sich der am Stutzwagen montierte Rechen ent- 
sprechend am letzten Produkt ab und wird gesichert vom auf- 
fahrenden Anschlag gehalten (Durchtauchen des Rechens durch 
das Anschlagblech) . 



Danach wird die Beschickungseinheit mittels der Zustellachse 
oder Querschiene 26 und Schlitten 25 in die Mittelposition 
verschoben. Hier erfolgt das Schwenken mit der Schwenkachse 
24 in eine Lage, in der der Artikelstapel 7 parallel zur Hal- 
terung 52 steht . Danach wird mittels Zustellachse bzw. Quer- 
schiene/Schlitten 25 die Artikelhandhabe-Einheit mit dem Arti- 
kelstapel 7 wie beschrieben so an die Artikelstapel -Halterung 
52 herangeschoben, da£ die Vorderkante des Artikelstapels an 
der Irmenkante der Artikelstapel -Halterung 52 anliegt. Mit 
einer optionalen zusatzlichen Achse kann der Artikelstapel 7 
am Ausschieber 53 aufgesetzt werden. 

Gegebenenf alls kann auf die zusatzliche verschiebbare Achse 
verzichtet werden, urn den Artikelstapel am Aufschieber auf sit - 
zen zu lassen, weil, wie in Figur 10 ersichtlich, das obere . 
Ende des Artikelstapels 7 immer exakt am selben Punkt.der Ar- 
tikelhandhabe-Einheit 6 positioniert ist. Dadurch kann bei 
bekannter Position der Halterung 52 immer am selben Punkt ab- 
gesetzt werden. 

Als nachstes fahrt das Regalbediengerat 5 zum zu befullenden 
Artikelkanal 4 des Kommissionierautomaten. Hier erfolgt wie- 
der eine genaue Positionierung in X- und Y-Richtung. Danach 
wird die Artikelstapel-Halterung 52 mittels Teleskopachse 62 
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zum Artikelkanal 4 zugestellt. Nach exakter Positionierung 
werden die Artikel mit dem Ausschieber Stuck fur Stuck in den 
Artikelkanal 4 eingeschoben. 

Da das Regalbediengerat 5 normalerweise im Gang zwischen Uber- 
vorratsregal 15 und Befullungsseite B des Durchlauf regal s 3 
fahrt, ist es moglich, gleichzeitig an der anderen Seite des 
Durchlauf regals sowohl handisch als auch automatisch zu kom- 
missionieren. 

Mit Bezug auf Fig. 2, welche e in gegenilber Fig l_anders._ange - 

ordneces Ubervorratsregal 15 aufweist, kann beim Wareneingang 
E ein Uberkarton von einer Palette 41 von einer Person auf ei- 
nem Arbeitstisch ausgepackt werden, und es konnen Artikelsta- 
pel, beispielsweise von einer Lange von ca. 600mm, zusammenge- 
stellt sowie auf einer Ablage 16, 18 angeordnet werden. 

Dieser "Wareneingangspuf f er" 16, 18 stellt sich folgender- 
mafien dar: 

In zwei Ebenen sind jeweils ca. funf Speicherschachte vorhan- 
den, wobei, um ergonomisch arbeiten zu konnen, jeweils ein 
freier Speicherschacht in die Position P geschoben wird. Nach 
dem Abschieben wird ein FuStaster betatigt, damit automatisch 
der nachste freie Schacht des Wareneingangspuf fers in die 
richtige. Position gefahren wird. Auch konnen alternativ die 
Schachte auf einem Fdrderband transportiert werden, . wobei 
auch hier jeweils ein freier Schacht in die Position P gefah- 
ren wird. Die Artikel werden sortenrein in die Schachte des 
Wareneingangspuf fers manuell oder automatisch befordert. 

Zu diesen Wareneingangsplatzen korrespondiert ein Ubervorrats 
regal 15, daE so auslegt ist, dafi in etwa ein Tagesbedarf an 
Artikeleingangen zwischengepuf f ert wird, wobei die Lange so 
grofi ist, dafi eine bestimmte Anzahl von umlaufenden Regalbe- 
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diengeraten oft genug an den Wareneingangsplatzen vorbeikom- 
men, urn die entsprechend gefullten Kanale wieder zu entleeren 
und umzulagern. Die Auslagerung vom Wareneingangspuf f er auf 
das Regalbediengerat 5 erfolgt in gleicher Weise wie aus dem 
Ubervorratsregal . 

Es sind jedoch noch andere Ausfuhrungsmoglichkeiten einer Ab- 
lage 18 am Wareneingang E denkbar. 

Insbesondere kann gemaS Fig. 15 und 16 vorgesehen sein, die 

-aus--einem-Uberkar£on-l^aus 

ner Doppel-Ablage 18 abzulegen, wobei die Artikelstapel -Ab- 
lage 18 um eine Vertikalachse 19 urn 180° drehbar ist, um die 
abzutransportierenden Artikelstapel 7 in Richtung Regalbedien- 
gerat 5 auszurichten und um gleichermafien die Doppel-Ablage 
18 auf der anderen Seite befullen zu konnen. 

Das Regalbediengerat 5 gemaS Fig. 16 kann (nach einer 180°- 
Drehung der Artikelhandhabe-Einheit 6 um eine Vertikalachse 
gedreht und in Vertikalrichtung nach unten vers telle werden, 
um den Artikelstapel 7 durch Verschiebung zu ubernehmen. 
Langsneigung a und Querneigung b der Ablage und der Aufnahme 
8 sind gleich. Beide Vorrichtungen sind exakt zueinander in 
Langsrichtung ausgerichtet , so daS ein Verschieben des Arti- 
kelstapels unter Ausnutzung des Gefalles mit Unterstutzung 
des Rollwagens stattfinden kann. Der Langsschieber 9 dient 
hierbei zum einen dazu, den Artikelanschlag bei A der Ablage 
zu losen, und ferner dazu, den Artikelstapel beim Zuruckfah- 
ren "zu bremsen" , bis der Artikelstapel vollstandig auf der 
Aufnahme 8 der Artikelhandhabe-Einheit des Regalbediengerats 
aufgenommen ist. Dann dient der Schieber als Artikelanschlag. 

Der Artikelanschlag A kann auch durch das Zustellen der Be- 
schickungseinheit gelost werden. Der Langsschieber selbst be- 
sitzt dann einen Rechen, der durch den Artikelanschlag durch- 
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tauchen kann. Dieser Rechen bewegt beim Andocken die Produkt- 
saule ca. 20mm nach hinten, urn daraufhin die Artikelsaule un- 
ter Ausnutzung der Schwerkraf t kontrolliert durch den Quer- 
schieber auf zunehmen. 

Eine weitere Auspackstation gemafi Fig. 25 und 26 stellt sich 
f olgendermafcen dar: 

Die Artikelstapel-Ablage 18 umfafct ein vertikal verschiebba- 
res Regal mit horizontal >beweglichen Schubladen 50, welche 
"manue-l-l-^rn-deH— BeFeieh~E-ei-ne-2^edieHUBgspe^son™herausgezogen-~ 
werden konnen. Das vertikal verschiebbare Regal fahrt hierbei 
mit einer freien Ebene auf Arbeitsplatzniveau. Manuell wird 
die leere Schublade 50 gemaE Zeichnung nach rechts gezogen, 
worauf man z.B. drei Kanale in Form von doppelt geneigten Win- 
kelblechen mit jeweils einem Artikelstapel 7 befullen und 
oberseitig gemaS Zeichnung rechts jeden Artikelstapel mit ei- 
nem Rollwagen stabilisieren kann. Danach wird die befullte 
Schublade in das Regal zuruckgestellt . Per Hand- oder Fufctas- 
ter wird dann das Regal in der Hohe (oder seitlich) ver- 
stellt, dergestalt, dafi die nachste freie Schublade auf Ar- 
beitsniveau gelangt . Das Aus- und Einfahren der Schubladen 
sowie die Regalverstellung in Hohen- und/oder in Seitenrich- 
tung kann insgesamt auch automatisch erfolgen. 

Fur Vollautomatisierung. des Wareneingangs kann auch vorgese- 
hen sein, daS die aus einem Uberkarton al's Schuttgut ausge- 
schutteten Artikel maschinell ausgerichtet , von einer Lese- 
station gelesen, fur eine Chargenkontrolle kontrolliert, dann 
durch eine geeignete Maschine zu Saulen geordnet und in den 
Zwischenpuf f er gefordert werden. 

Die in den Fig. 3 bis 8 veranschaulichte Erf indungsvariante 
eines Regalbediengerats ist hinsichtlich der Artikelhandhabe- 
Vorrichtung zweigeteilt, namlich in eine separate hohenver- 
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stellbare Artikelstapel-Aufnahmeeinheit 28 mit mehreren Win- 
kelblechen 14 nach Art, Lage und GroSe der Artikelstapel-Auf - 
nahme 8 bzw. des Vorratsregals, welche zumindest einen eige- 
nen verstellbaren zweiten Artikelstapel -Langsschieber 29 
besitzt, wobei durch die Artikelstapel-Aufnahmeeinheit 28 
mehrere Artikelstapel 7 vom Zwischenpuf f er 16 oder von der 
Artikelstapel-Auf nahme zum Ubervoriratsregal 15 forderbar so- 
wie ein- und auslagerbar sind, und in eine separate hohen- 
verstellbare Artikelregal-Beschickungseinheit ( welche ihrer- 
seits zweigeteilt ist und zum einen eine hohenverstellbare 
Einzel^Ar-tikeXstapel^Aufnahme-8-^— mi-t^em~A^tike-l-s^tape-X^Iiangs^- 
schieber 9 und einem weiteren Artikelstapel -Querschieber 31 
und zum anderen eine raumbewegliche Greif ereinheit 32 mit der 
bodenseitigen Artikelstapel-Auf nahme 8 1 , der Artikelstapel - 
Langsklemmplatte 12 1 und dem verstellbaren Artikelstapel -Quer 
schieber 10 besitzt, wobei durch die Artikelregal-Beschi- 
ckungseinheit ein einziger ausgewahlter Artikelstapel 7* (bei 
kurzen Artikeln gegebenenf alls zwei oder mehrere parallele 
Artikelstapel) vom Vorratsregal (Ubervorratsregal 15, Zwi- 
schenpuf fer 16) oder von der Artikelstapel -Ablage 18 des Wa- 
reneingangs E zum Kommissionierautomaten 2 forderbar und dort 
in einen ausgewahlten schrag horizontalen Kanal des Artikel- 
regals stuckweise einlagerbar ist. 

Fur ein Einlagern des Artikelstapels in den Kommissionierauto 
maten 2 ist der Artikelstapel 7 durch die Einzel -Artikelsta- 
pel-Auf nahme 8 1 =vom Vorratsregal in Stapellangsrichtung durch 
Verschieben mit dem Artikelstapel-Langsschieber 9 entnehmbar 
und zum Kommissionierautomaten 2 forderbar und nach einem Urn- 
setzen bzw. Querverschieben V des Artikelstapels 7 vom der 
Einzel -Artikelstapel-Auf nahme 8' durch den weiteren Artikel- 
stapel -Querschieber 31 auf die bodenseitige Artikelstapel- 
Auf nahme 8* der ausgerichteten Greif ereinheit bzw. Artikel- 
stapel-Halterung 52 und nach einem Festklemmen des gesamten 
Artikelstapels in Stapelquerrichtung Q durch die Federfinger- 
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Langsklemmplatte 12 beim ausgewahlten Kanal des Kommissionier- 
automaten 2 durch Bewegen der Greif ereinheit positionierbar 
und Artikel fur Artikel einlagerbar. 

Die Greif ereinheit ist uber eine Drehachse 33 an einen hohen- 
verstellbaren Hubschlitten 34 befestigt, welcher seinerseits 
an einer bodenseitig um zwei zueinander senkrechte Achsen C, 
D angel enkte Vertikalstange 35 des Regalbediengerats 5 hohen- 
verschieblich ist. 

_Die— V_er:tikaJjs:tHng£_35_weisJ:_e±^ 

Vertikalstange 36, an welcher die Einzel-Artikelstapel-Auf - 
nahme 8 ! und die Artikelstapel-Auf nahmeeinheit 28 hohenver- 
schieblich sind. 

GemaS den Figuren 3 bis 8 kann also das korabinierte Waren- 
einlagerungs-Beschickungsgerat aus dem Wareneingang mit Hilfe 
der Wareneingangseinheit Artikelsaulen 7 aus schraggestell- 
ten, zum Gerat hin geneigten Regalen entnehmen. Der Stapel 
wird durch den positionierten Schieber gefuhrt. Dieser Schie- 
ber bringt am Einlagerungsort die Ware auch in das Regal ein. 
Der Schieber ist verfahrbar uber mehrere Artikelstapel bzw. 
Produktstangen auf der Wareneinlagerungseinheit . Die Waren- 
einlagerungseinheit und die Beschickungseinheit sind auf der 
Achse 36 senkrecht verfahrbar bis zu einer Hohe von ca. 5,5m. 
Das Gerat selbst ist schienengebunden, kurvengangig und di- 
rekt an den Regalzeilen gefuhrt und kann insbesondere uber 
gesteuerte Weichen in Kurzschlussen bzw. kurzen Kreisen ge- 
fahren werden, dergestalt, daS der gesamte Lagerbereich abge- 
deckt werden kann. Durch Erhohung der Anzahl der Regalbedien- 
gerate kann die gesamte Anlage erweitert werden. 

Die Beschickungseinheit besteht im wesentlichen aus zwei Kom- 
ponenten: Der Entnahme aus dem Regal mittels Schieber und der 
Beschickung mit einer schwenkbaren Achse 35. Die zu beschi- 
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ckende Hohe bei Kommissionierautomaten liegt bei ca. 2m bis 
2,5m, d.h. die Beschickungseinrichtung mu£ nicht unbedingt 
bis zum hochsten Regalboden zur Ubernahme der Ware fahren. 
Dies wird durch die Entnahmeeinheit und Abschieben der entnom- 
menen Ware in den Greifer bzw. die Halterung 52 durchgef uhrt . 

Die Auslagerungseinheit positioniert am entsprechenden Regal - 
schacht, lose eine Bremse und ubernimmt durch Zuriickfahren 
des Schiebers 9 den Stapel 7 auf die schrage Ebene. Dann 
fahrt diese Einheit in den Bereich der Beschickungseinheit , 

-die-vor den Ar^4kel-stape^p0s4fe4on-ier^wi-rd-.— Di-ese-^-A-rfei-k-e-1- 

stapel wird mit dem Schieber 31 in den Greifer geschoben, der 
hintere Anschlag wird durch die verschiebbare Platte bzw. den 
Querschieber 10 hergestellt. Durch diesen Anschlag wird er- 
reicht, daS die Artikelvorderkante bei der Beschickung immer 
an gleicher Stelle ist. 

Wenn auch doppelt geneigte Winkelbleche als Unterlage bzw. 
Ablage von Stapeln besonders vorteilhaft sind, versteht es 
sich, daS auch eine Einf ach-Neigung von Winkelblechen oder 
eine Horizontalanordnung moglich ist, wenn entsprechende An- 
triebe und Fixierungshilf en fur den Artikelstapel vorgesehen 
sind. 

Es sei noch angemerkt, daS in den Unteranspruchen enthaltene 
selbstandig schutzfahige Merkmale trotz der vorgenommenen 
formalen Ruckbeziehung auf den Hauptanspruch entsprechenden 
eigenstandigen Schutz haben sollen. Im ubrigen fallen samtli- 
che in den gesamten Anmeldungsunterlagen enthaltenen erfinde- 
rischen Merkmale in den Schutzumfang der Erfindung. 
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Patentanspriiche 

i. Kommissionieranlage (1) mit zumindesu einem Kommissionier 
automaten (2) , der zumindest ein Artikelregal (3) mit ne- 
'beneinander und ubereinander angeordneten, gegen die Hori 
zontale geneigten Artikelkanalen (4) aufweist, in denen 
zu kommissionierende Artikel gelagert werden konnen, wo- 
bei jeder Artikelkanal (4) an seinem einen tiefer gelege- 
nen Langsende eine Einrichtung zum Anhalten und Ausgeben 
der Artikel und an seinem anderen hdher gelegenen Langsen 

— — d^-au-f-de-i^R-egaibe-ful^ 

befullbar ist, 

dadurch gekennzeichnet , 

da£ ein dem Artikelregal (3) zugeordnetes verfahrbares Re 
galbediengerat (5) eine raumbewegliche Artikelhandhabe- 
Vorrichtung (51) mit einer Artikelstapel-Halterung (52) 
besitzt, welche in einer im wesentlichen senkrechten 
Stellung mit einem in der Halterung auf genommenen ent- 
sprechend senkrechten Artikelstapel bei jedem hoher ge- 
legenen Langsende eines Artikelkanals (4) auf der Regal - 
befullungsseite (B) positionierbar ist, wobei die Artikel 
stapel-Halterung (52) einen in Stapelquerrichtung ver- 
schiebbaren unteren vorzugsweise mit einem Zahlwerk aus- 
gestatteten Einzelartikel-Ausschieber (53) aufweist, 
durch welchen der unterste Artikel des Artikelstapels (7) 
der Halterung in den ausgewahlten Artikelkanal (4) 
einschiebbar ist, oder alternativ einen hochschiebbaren 
Artikelstapel -Hochhalter (54) aufweist, durch welchen ein 
oberster Artikel eines hochgeschobenen entweder schrag- 
gestellten Artikelstapels durch Schwerkraft Oder durch 
einen in Stapelquerrichtung verschiebbaren oberen 
vorzugsweise mit einem Zahlwerk ausgestatteten Einzel- 
artikel-Ausschieber (53) in den ausgewahlten Artikelkanal 
(4) gelangt. 
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2. Kommissionieranlage nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi eine Artikelstapel-Halterung (52) mit unterem Einzel- 
artikel-Ausschieber (53) eine hdhenverstellbare Fuhrung 
(55) fur einen unteren auszuschiebenden Einzelartikel 
aufweist . 

3. Kommissionieranlage nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Artikelstapel-Halterung (52) ein Artikelstapel- 
KlemmplaCten-Paar mi"t~e"iner Artikeistapel~Aurf nahme ("8") 
und einer querverstellbaren Artikelstapel-Langsklemmplat- 
te (12) aufweist, durch welche ein auf genommener Artikel- 
stapel (7) in Stapelquerrichtung (Q) federnd eingespannt 
werden kann. 

4. Kommissionieranlage nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die in jeder Betriebslage im wesentlichen senkrecht 
gehaltene Artikelstapel-Halterung (52) ein doppelt geneig 
tes Winkeiblech (14) aufweist, wobei ein in der Halterung 
auf genommener Artikelstapel (7) durch Schwerkraft in der 
Winkelwurzel seitlich fixiert wird und bodenseitig sich 
der Artikelstapel entweder auf dem Einzelarti- 
kel-Ausschieber (53) oder auf dem hochschiebbaren Arti- 
kelstapel-Hochhalter (54) abstutzt. 

5. Kommissionieranlage nach Anspruch 4 # 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Artikelhandhabe-Vorrichtung (51) nicht nur eine 
Artikelstapel-Halterung (52) fur ein Befullen des Kommis- 
sionierautomaten (2) und gegebenenf alls fur eine Entnahme 
und einen Transport eines Artikelstapels aus und zu 
Lagern, sondern zusatzlich eine raumbewegliche Artikel- 
handhabe-Einheit (6) fur eine stapelweise Entnahme und 
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einen stapelweisen Transport von Artikeln von einem Wa- 
reneingang (E) Oder von und zu einem Vorratsregal auf- 
weist, wobei die Artikelhandhabe-Einheit (6) und die Ar- 
tikelstapel-Haiterung (52) vorzugsweise in einer Vertikal- 
scellung zueinander ausrichtbar bzw. positionierbar sind 
und ein auf der Artikelhandhabe-Einheit (6) auf genommener 
Artikelstapel (7) in die Artikelstapel-Halterung (52) 
durch einen verstellbaren Artikelstapel -Querschieber (10) 
umlagerbar ist. 

dadurch gekennzeichnet , 

da£ die Artikelhandhabe-Einheit (6) des raumbeweglichen 
Regalbediengerats (5) eine bodenseitige Artikelstapel - 
Aufnahme (8), einen verstellbaren Artikelstapel -Langs - 
schieber (9), einen verstellbaren Artikelstapel -Quer- 
schieber (10) und eine insbesondere eine Reihe von Fe- 
derfingern (11) aufweisende verstellbare Artikelstapel - 
Langsklemmplatte (12) aufweist, welche parallel zur und 
gegeniiber der Artikelstapel - Auf nahme (8) liegt und im 
eingekletnmten Zustand einen direkt auf genommenen Arti- 
kelstapel (7) durch die Artikelstapel -Langsklemmplatte, 
insbesondere durch deren Federfinger (11) , in Stapelquer- 
richtung (Q) gegen die Artikelstapel -Auf nahme druckt. 

7. Kommissionieranlage nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Regalbediengerat (5) uber ein Fuhrungs- bzw. 
Schienensystem (13) von und zu zumindest einem Vorrats- 
regal verfahrbar und bei einem ausgewahlten seitlichen 
Ende (A) eines Schachts des Vorratsregals , insbesondere 
eines Winkelblechs (14), positionierbar ist, wobei in 
jedem ausgewahlten Schacht zumindest ein einziger zu 
handhabender Artikelstapel (7) angeordnet ist bzw. werden 
kann und der Artikelstapel durch Verschieben in Stapel- 
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richtung (S) auf eine ausgerichtete Artikelauf nahme (8) 
der Artikelhandhabe-Einheit gelangt, Oder umgekehrt von 
der Art ikel auf nahme in den ausgewahlten Schacht gelangt, 
wobei das Fuhrungs- bzw. Schienensystem (13) auch Weichen 
aufweisen kann. 

8. Kommissionieranlage nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ das Vorratsregal ein Ubervorratsregal (15) ist, wel- 
ches dem Kommissionierautomaten (2) zugeordnet ist und 
si^fr-voT^ des 
Kommissionierautomaten befindet. 

9. Kommissionieranlage nach einem der Anspruche 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Vorratsregal ein Zwischenpuf f er (16) ist, welcher 
dem Wareneingang (E) zugeordnet ist und sich vorzugsweise 
in der Nahe der Auspackstation befindet, an welcher die 
Artikelstapel (7) aus einem Uberkarton (17) ausgepackc 
und zusammengestellt werden. 

10. Kommissionieranlage nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daE die ausgepackten Artikelstapel (7) auf einer Artikel- 
stapel-Ablage (18) zusammengestellt werden, welche die 
Form eiiies Teiles zumindest einer Regal ebene des Vorrats- 
regal s aufweist, insbesondere Winkelbleche (14) sind, 
wobei das Regalbediengerat (5) fur eine Artikelstapeluber- 
nahme durch Verschieben auch zur Artikelstapel-Ablage 
(18) uber das Schienen- bzw. Fuhrungs system (13) verfahr- 
bar und bei dieser Artikelstapel -Ablage, insbesondere bei 
einem seitlichen Ende (A) eines Winkelblechs, positionier- 
bar ist. 

11. Kommissionieranlage nach Anspruch 10, 
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dadurch gekennzeichnet , 

daS fur eine Positionierung zum Regalbediengerat auch die 
Artikelstapel-Ablage (18) verschieblich, insbesondere auf 
einem Forderband oder auf einer Rutsche verschieblich, 
und/oder urn eine Vertikalachse (19) urn vorzugsweise 90° 
oder 180° drehbar ist. 

12. Kommissionieranlage nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ fur ein Verstellen der Artikelstapel-Ablage (18) ein 
Hand-^oder-Fufischa±ter~vorgesehen"~ist": 

13. Kommissionieranlage nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ ein Auspackautomat mit einem Greifarm vorgesehen ist, 
welcher jeweils einen vorzugsweise horizontalen Artikel- 
stapel aus einem geoffneten Uberkarton ergreift und auf 
der Artikelstapel-Ablage (18) ablegt. 

14. Kommissionieranlage nach einem der Anspriiche 7 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Vorratsregal in ein oder mehreren iibereinander 
angeordneten Ebenen jeweils nebeneinander angeordnete 
winkelbleche (14) besitzt. 

15. Kommissionieranlage nach einem der- Anspruche 7 bis 14', 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Winkelblech (14) doppelt geneigt ist und eine im 
Querschnitt rechtwinklige und in Langsrichtung schrage 
Rinne ausbildet, wobei die Winkelwurzel in jedem Langs- 
querschnitt der Rinne an tiefster Stelle liegt und beide 
Winkelschenkelflachen Anschlagf lachen fur einen aufge- 
nommenen Artikelstapel (7) sind, und ferner am tiefsten 
Rinnenende ein losbarer, vorzugsweise niederdruckbarer 
Artikelanschlag (20) vorgesehen ist. 
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16. Kommissionieranlage nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet , 

da£ die Neigung (a) der Rinne in Langs richtung ca. 20° 
und die Neigung (b) der Rinnenbasisf lache in Querrichtung 
ca. 15° betragt. 

17. Kommissionieranlage nach Anspruch 15 Oder 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ ein in der Rinne auf genommener Artikelstapel (7) 
eine Langsf ixierungshilf e aufweist, welcher den Artikel- 

— srapel~gegexi— den-^rt±kel-an'schl-ag™("2"01"~dru"ckt~ 

18. Kommissionieranlage nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Langsf ixierungshilf e ein Rollwagen (21) ist. 

19. Kommissionieranlage nach einem der Anspruche 7 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Langsf ixierungshilf e ein langsverstellbarer an- 
getriebener Artikelanschlag ist. 

Kommissionieranlage nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ die Langsf ixierungshilf e ein f edervorgespannter Arti- 
kelanschlag ist. 

Kommissionieranlage nach einem der Anspruche 14 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Vorratsregal ein Doppelregal ist, welches Rucken 
an Rucken angeordnet ist. 

22. Kommissionieranlage nach einem der Anspruche 1 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Artikelhandhabe-Einheit des Regalbediengerats ei- 
nen Andockzapfen (22) besitzt, welcher in eine entspre- 
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chende Aussparung bei einem ausgewahlten Schacht eines 
Vorratsregals als Zentrierungshilf e in Eingriff bringbar 
ist . 

23. Kommissionieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi die Artikelhandhabe-Einheit einen Anschlag, insbeson- 
dere ein Rollchen (23) besitzt, welcher mit dem Artikel- 
stapel-Anschlag (20) eines Schachts fur ein Losen bzw. 
Niederdrucken des Artikelstapel-Anschlags in Eingriff 

bringbar^-isG-T — wobe-ir-der— Ansehiag-der— Ar-t-i-ke-l-handhabe--E-in-- 

heit auch der verstellbare Artikelstapel-Langsschieber 
(9) selbst sein kann. 

24. Kommissionieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Artikelstapel-Auf nahme (8) des Regalbediengerats 
(5) , die Schacht- bzw. Winkelblechausbildung des Ubervor- 
ratsregals (15) , des Zwischenpuf f ers (16) und der Artikel 
stapel-Ablage (18) beim Wareneingang (E) hinsichtlich 
Lange, Breite und gegebenenf alls Neigung (Langsneigung 
(a) , Querneigung (b) ) gleich ausgebildet sind, wobei auch 
das Ubervorratsregal (15) und/oder der Zwischenpuf fer 
(16) unterschiedlich gro£ sein konnen, vor allem in der 
Breite . 

25; Kommissionieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 24,- 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Artikelhandhabe-Einheit (6) uber eine Schwenkach- 
se (24) auf einem Schlitten (25) befestigt ist, welcher 
auf einer Querschiene (26) mit einer Neigung (a) der 
Schachttiefe bzw. Schachtlangsrichtung des Vorratsregals , 
insbesondere ca. 20°, querverschieblich ist, wobei die 
Querschiene (26) fest oder teleskopierbar auf einem verti 
kal verschieblichen Hubschlitten (27) des Regalbedienge- 
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rats (5) befestigt ist. 

26. Kommissionieranlage nach einem der Anspruche 1 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi die Artikelhandhabe-Vorrichtung (51) zweigeteilt ist 
und eine separate hohenverstellbare Artikelstapel -Aufnah- 
meeinheit (28) mit mehreren Winkelblechen (14) nach Art, 
Lage und GroSe der Artikelstapel-Aufnahme (8) bzw. des 
Vorratsregals aufweist, welche zumindest einen eigenen 
verstellbaren zweiten Artikelstapel-Langsschieber (9 1 ) 

besit^z^-^obei— du-rch^ie-A^ — 

(28) mehrere Artikelstapel (7) vom Zwischenpuf f er (16) 
oder von der Artikelstapel-Aufnahme zum Ubervorratsregal 
(15) forderbar sowie ein- und auslagerbar sind, sowie 
eine separate hohenverstellbare Artikelregal-Beschickungs 
einheit aufweist, welche ihrerseits zweigeteilt ist und 
zum einen eine hohenverstellbaren Einzel -Artikelsta- 
pel-Aufnahme (8'), gegebenenf alls mehrere Einzel-Artikel- 
stapelAufnahmen, mit dem Artikelstapel-Langsschieber (9) 
und einem weiteren Artikelstapel -Querschieber (31) und 
zum anderen eine raumbewegliche Greif ereinheit bzw. 
Artikelstapel -Hal terung (51) mit der bodenseitigen Arti- 
kelstapel-Aufnahme (8), der Artikelstapel -Langsklemmplat- 
te (12) mit Winkelanschlag (32) und dem verstellbaren Ar- 
tikelstapel -Querschieber (10) sowie den Einzelartikel-Aus 
schieber (53) besitzt, wobei durch die Artikel- 
. regal -Beschickungseinheit ein. eihziger ausgewahlter Arti- 
kelstapel (7) vom Vorratsregal ( Ubervorratsregal (15), 
Zwischenpuf fer (16) ) oder von der Artikelstapel -Ablage 
(18) des Wareneingangs (E) zum Kommissionierautomaten (2) 
forderbar und dort in einen ausgewahlten Artikelkanal (4) 
des Kommissionierautomaten (2) vereinzelt einlagerbar 
ist . 

27. Kommissionieranlage nach Anspruch 26, 



WO 99/52796 PCT/DE99/O1055 



- 40 - 



dadurch gekennzeichnet, 

dafc fur ein Einlagern des Artikelstapels in den Kommis- 
sionierautomaten (2) "der Artikelstapel (7) durch die Ein- 
zel -Artikelstapel- Auf nahme (8 f ) vom Vorratsregal in Sta- 
pellangsrichtung durch Verschieben mit dem Artikelstapel - 
Langsschieber (9) entnehmbar und zum Kommissionierautoma- 
ten (2) forderbar und nach einem Umsetzen bzw. Querver- 
schieben (V) des Artikelstapels (7) vom der Einzel-Arti- 
kelstapel-Aufnahme (8 1 ) durch den weiteren Artikelstapel - 
Querschieber (31) auf die bodenseitige Artikelstapel -Auf- 

der— ausgeri^ 

stapel-Halterung (52) und nach einem Festklemmen des ge- 
samten Artikelstapels in Stapelquerrichtung (Q) durch die 
Federf inger-Langsklemmplatte (12) beim ausgewahlten Arti- 
kelkanal (4) des Kommissionierautomaten (2) durch Bewegen 
der Greif ereinheit positionierbar und vereinzelt einlager 
bar ist . 

28. Kommissionieranlage nach Anspruch 26 oder 27, 
dadurch gekennzeichnet , 

da& die Greif ereinheit bzw. Artikelstapel -Hal terung (52) 
uber eine Drehachse (33) an einen hohenverstellbaren Hub- 
schlitten (34) befestigt ist, welcher seinerseits an ei- 
ner bodenseitig urn zumindest eine Achse (C) angelenkte 
Vertikalstange (35) des Regalbediengerats (5) hohenver- 
schieblich ist. 

29. Kommissionieranlage nach Anspruch 28, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Vertikalstange (35) eine kurzere Lange als die 
Vertikalstange (36) aufweist, an welcher die Einzel -Arti- 
kelstapel -Auf nahrrie (8») und die Artikelstapel- Auf nahmeein 
heit (28) hohenverschieblich sind. 



30. Kommissionieranlage nach einem der Anspruche 1 bis 29, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dafc zumindest ein separates Regalbediengerat vorgesehen 
ist, welches der Artikelstapel -Ablage (18) am Warenein- 
gang (E) , dem/den Zwischenpuf f er (n) (16) und/oder 
dem/den Ubervorrat^regal (en) zugeordnet bzw. dort ver- 
fahrbar ist und Artikelstapel (7) dort ubernehmen Oder 
ubergeben kann, wobei das separate Regalbediengerat 
ausschliefclich eine Artikelstapel -Aufnahme (8 f ), vor- 
zugsweise eine Mehrf achlastaufnahme fur mehrerere Arti- 
kelstapel (7), besitzt (d.h. nicht eine Artikelregal- 

Besehiekungseinlieit^---wel-ehe-dem— Kommissioierautomaten 

zugeordnet ist, und gegebenenf alls das separate Regal- 
bediengerat auch in einer nicht gattungsgemaEen Konmiis- 
sionieranlage betrieben werden kann. 

31. Verfahren zum Bereitstellen und Einlagern von Artikeln in 
einer Kotnmissionieranlage (1) , insbesondere nach einem 
der Anspruche 1 bis 30, mit zumindest einem Kommissionier 
automaten (2) , der zumindest ein Artikelregal (3) mit ne- 
beneinander und ubereinander angeordneten, gegen die 
Horizontale geneigten Artikelkanalen (4) aufweist, in 
denen zu kommissionierende Artikel gelagert werden kon- 
nen, wobei jeder Artikelkanal (4) an seinem tiefer gele- 
genen einen Langsende eine Einrichtung zum Anhalten und 
Ausgeben der Artikel und an seinem hoher gelegenen ande- 
ren Langsende auf der Regalbefullungsseite (B) mit heuen 
Artikeln befullbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi ein dem Artikelregal (3) zugeordnetes verfahrbares Re 
galbediengerat (5) mit einer raumbeweglichen Artikelhand- 
habe-Vorrichtung (51) mit einer Artikelstapel- Hal terung 
(52) in einer im wesentlichen senkrechten Stellung der 
Halterung mit einem in der Halterung auf genommenen ent- 
sprechend senkrechten Artikelstapel bei einem ausgewahl- 
ten hoher gelegenen Langsende eines Artikelkanals (4) auf 



WO 99/52796 



PCT/DE99/01055 



- 42 - 



der Regalbefullungsseite (B) positioniert wird, wobei 
durch einen in Stapelquerrichtung verschiebbaren unteren 
Einzelartikel-Ausschieber (53) der unterste Artikel des 
Artikelstapels (7) der Halterung in den ausgewahlten Ar- 
tikelkanal (4) eingeschoben wird, oder alternativ durch 
einen hochschiebbaren Artikelstapel-Hochhalter (54) ein 
oberster Artikel eines hochgeschobenen entweder schrag- 
gestellten Artikelstapels durch Schwerkraft oder durch 
einen in Stapelquerrichtung verschiebbaren oberen Einzel- 
artikel-Ausschieber (53) in den ausgewahlten Artikelkanal 
(_4)— eingebra.dit-w.ird = 

32. Verfahren nach Anspruch 31, 
dadurch gekennzeichnet , 

da£ das Regalbediengerat (5) und insbesondere die Artikel 
stapel -Halterung (52) fur einen stapelweisen Transport 
von Artikeln vom Wareneingang (E) und/oder von und zu 
Vorratslagern verwendet wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 31 oder 32, 
dadurch gekennzeichnet, 

da£ eine separate Artikelhandhabe-Einheit (6) fur einen 
stapelweisen Transport und ein stapelweises Umlagern von 
Artikeln vom Wareneingang (E) und/oder von und zu Vorrats 
lagern verwendet und fur ein stiickweises Befullen eines 
. Kommissionierautomaten mit. Artikeln aus dem Artikelstapel 
iii eine ausgerichtete vorzugsweise im wesentlicheit senk- 
recht gehaltene Artikelstapel -Halterung (52) umgelagert 
wird. 
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5^ec'd SSffe V^?ajud 

COMMISSIONING UNIT 



filillSliiiiffiii 

V^jii;?i IfThe present invention pertains to a comnrfssioning system with at least one automatic 
commissioning unit, which has at least one article bay with article shafts, which are arranged next 
to one another and one on top of another and are sloped against the horizontal, and in which 
articles to be commissioned can be stored, wherein each article shaft has means for stopping and 
dispensing the articles at one of its longitudinal ends, which end is located lower, and can be filled 
with new articles on the bay filling side at its other, higher longitudinal end. The present invention 
also pertains to a process for providing and storing articles in a commissioning unit, preferably 
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BACKGROUND OF THE INVENTION 

The filling shafts of automatic commissioning units have hitherto been loaded with new 
articles mainly manually. The operation is comparatively expensive and time-consuming. 

According to EP 0 794 135, the filling is already partially automated and made more 
efficient for vertical or nearly vertical filling shafts accessible from the front. Not only an 
individual article, but already an entire stack of articles can be stored simultaneously in the 
filling shaft for each automatic unit. The stack of articles is handled in a special, box-like 
magazine with a longitudinal slot in one longitudinal side wall. The magazine serves the 
purpose of keeping the stack of articles consistently together, from the site of introduction at 
the acceptance department to the filling operation proper. The magazine is adapted to the 
shape of the articles and the plurality of stacked articles. After a filling operation in the 
automatic commissioning unit, the empty magazine is returned to the acceptance department 
for being filled again with articles. 

: : . v tflf INYENTIC^ 

: The object of the present invention is to provide a commissioning unit of the type 
described in the introduction, which makes it possible by simple means to load articles into 
automatic commissioning units with so-called flow shelves and optionally also to expediently 
provide articles to be loaded. 



The basic objec t o f According to the preserrtinvention, a commissioning unit is 
accomp fehedprovided with tlie means desc r ibed in cla im — hat least one automatic 
commissioning unit, which has 'article shafts. 

The subject of the pre se n t inven t io n is ad v an t ageously improved by the features article shafts 
are arranged next to one another and one on top of claims 2 through 30 another and are sloped 
against the horizontal. 

A process accord i ng to the p r e s ent invention is cha r ac t e r ized by t he f ea t u r es of claims 31 
t hrough 33. 

The articles to be comrnissioneid are stored in the unit, wherein each said article shaft has a 
means for stopping arid dispensing longitudinal ends that is its lower end 

and can be filled with new articles at its other^ higher longitudinal end on a bay filling side; 
A traveling bay-storage and retrieval um article bay and has an article- 

Handling deyibe that is^^m 
positioned 

picked up in the support at each end of a article shaft on the.bay filling side- 

The stack-of-articles support has a K which is display 

transversa direction bf the^stack^ equipped with a counter • and : by whi eh the 

16 weraiost article: of the staclct)! articles :o£thb support can be pushed into the se;iected Article 



shaft or, as an alternative, it has a stack-of-articles holding-up device* which can be pushed up 
and by which a topmost article of a pushed-up, obliquely positioned stack of articles reaches 
the selected article shaft under the force of gravity or by means of a upper individual article 
ejector, which is displaceable in the transverse direction of the stack and is preferably equipped 
with a counter. 

The essence of the present invention is that a traveling bay-storage and retrieval unit 
associated with the article bay of the automatic commissioning unit has a magazineless article- 
handling device, which is movable in space, with a stack-of-articles support, which can be 
positioned in an essentially vertical position with a stack of articles which is picked up in the 
support and is correspondingly vertical at each higher longitudinal end of an article shaft on 
the bay filling side, wherein the stack-of-articles support has a lower individual article ejector, 
which is preferably equipped with a counter and can be displaced in the transverse direction 
of the stack, by which the lowermost article of the stack of articles of the support can be 
pushed into the selected article shaft, or, as an alternative, it has a stack-of-articles holding-up 
device, which can be pushed up and by which a topmost article of a pushed-up, obliquely 
positioned stack of articles enters the selected article shaft either under the force of gravity or 
by means of an upper individual article ejector, which can be displaced in the transverse 
direction of the stack and is preferably equipped with a counter. 

A stack-of-articles support with a lower individual article ejector preferably has a 
vertically adjustable guide for a lowermost individual article to be pushed out. 



The stack-of-articles support preferably has a pair of stack-of-articles clamping plates 
with a stack-of-articles pick-up and a transversely adjustable longitudinal stack-of-articles 
clamping plate with angle stop, by which a picked-up stack of articles can be elastically 
clamped in the transverse direction of the stack. To make possible a vertical movement, the 
5 stack of articles must be loosened for separation, where the longitudinal clamping plate 

preferably has spring-tensioned fingers such that no article can be caught on the spring- 
tensioned fingers in the loosened state, especially not by a longitudinally directed bar, which 
is in a parked position and is pushed forward. 



The stack-of-articles support, which is held essentially vertically in each operating 
1 0 position, preferably has a doubly sloped angle sheet iron, wherein a stack of articles being held 

in the support is laterally fixed in the root of the angle by the force of gravity and the stack of 
articles is supported on the bottom side either on the individual article ejector or on the stack- 
of-articles holding-up device which can be pushed up. 

: ; For the efficient operation of the commissioning unit, provisions may be made for the 
1 5 article-handling device to have not only a stack-of-articles support for filling the automatic 

commissioning unit and optionally for removing and transporting a stack of articles from and 
into storage areas, but additionally also an article-handling unit, which is movable in space, for 
removing articles stack by stack and for transporting articles stack by stack from an acceptance 



5 



department or from and to a supply bay, wherein the article- handling unit and the stack-of- 
articles support can be preferably aligned with one another and positioned in a vertical position 
and a stack of articles supported on the article-handling unit can be transferred into the stack- 
of-articles support by an adjustable transverse stack-of-articles pusher. 

The article-handling unit of the bay-storage and retrieval unit, which is movable in 
space, comprises, in particular, a bottom-side stack-of-articles pick-up, an adjustable 
longitudinal stack-of-articles pusher, an adjustable transverse stack-of-articles pusher, and an 
adjustable longitudinal stack-of-articles clamping plate, which has, in particular, a row of 
spring-tensioned fingers and which presses a stack of articles picked up directly without a 
magazine in the clamped state against the stack-of-articles pick-up by the longitudinal stack-of- 
articles clamping plate, especially by the spring-tensioned fingers thereof. 

Instead of the spring-tensioned fingers, it is also possible to provide other clamping 
means which ensure the local clamping of every individual article in the stack of articles, e.g., 
a flexible clamping strip having sufficient elasticity to reset. 

■ ; ; : The bay-storage and retrieval unit is preferably displaceable via a guide or rail system 
with or without switches from and to at least one supply bay and can be positioned at a selected 
lateral end of a shaft of the supply bay, especially an angle sheet iron, wherein an individual 
stack of articles to be handled is or can be arranged in each selected shaft and the stack of 



articles reaches an aligned article pick-up of the article handling unit by displacement in the 
direction of the stack, or, conversely, it reaches the selected shaft from the article pick-up. 

Jn the case of small-sized products, it is optionally also possible to load two stacks of 
articles, which are now parallel, in a single shaft ("multiple load pick-up"). 

The supply bay may be a higher-level supply bay, which is associated with the 
automatic commissioning unit and is preferably located in the vicinity of the article bay of the 
automatic commissioning unit. 

However, the supply bay may also be a buffer, which is associated with the acceptance 
department and is preferably located in the vicinity of the unpacking station, at which the 
stacks of articles are unpacked from a collective box and are put together. 

;;■ Both one or more higher-level supply bays and one or more buffers are preferably 
present depending on the size of the commissioning unit and the local space conditions, and 
a plurality of automatic commissioning units may be present as well. 

|- ; i;'^The commissioning unit according to the present invention can consequently be 
designed within broad limits as desired and, in particular, it can also be expanded in the future 
without difficulties. 



The unpacked stacks of articles are expediently put together on a stack-of-articles 
stacker plate, which has the shape of a part of at least one bay level of the supply bay, and is 
formed especially by angle sheet irons, wherein the bay-storage and retrieval unit can also be 
displaced to the stack-of-articles stacker plate by displacement via the rail or guide system for 
taking over a stack of articles and it can be positioned at the said-stack-of-articles stacker plate, 
especially at a lateral end of an angle sheet iron. 

For positioning at the bay-storage and retrieval unit, the stack-of-articles stacker plate 
may also be displaceable, especially on a conveyor belt or on a chute and/or be rotatable around 
a vertical axis preferably over an angle of 90° or 180°. 

The stack-of-articles stacker plate may also be a vertically adjustable bay with drawers 
that can be pulled out, which can be operated manually or automatically. 

' : ^'; : .vv^"\A hand or foot switch may optionally be actuated by a human operator for adjusting the 
stack-of-articles stacker plate. 

The commissioning unit may also be designed as a fully automatic unit such that an 
automatic unpacking unit with a gripping arm, which grasps a preferably horizontal stack of 
articles from an opened collective box and deposits it on the stack-of-articles stacker plate, is 
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provided on the acceptance department side. 



The opening and delivery of the collective box may optionally also be performed by 
means of a machine. 

A supply bay of a particularly expedient design has one or more levels of angle sheet 
5 irons arranged next to one another, which levels are arranged one on top of another. 

Each angle sheet iron may extend horizontally, but it is bent twice in a manner that is 
to be pointed out in particular, such that a chute is formed, which has a rectangular cross 
section and is oblique in the longitudinal direction, wherein the root of the angle is located at 
the lowest point in each cross section over the length of the chute and both surfaces of the legs 
10 of the angle are stop faces for a stack of articles picked up, and, furthermore, a detachable, 

preferably depressible article stop is provided at the deepest end of the chute. 

:^-^iij:pThe detachable article stop may be actuated not only remotely, but it may also be self 1 
actuated, e.g., by a magnet. The article stop may also be rigid. In this case, the articles are 
lifted over with a suitable device during a displacement of a stack of articles. 
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?--^%;/;;. : In one variant of the present invention, the slope of the chute is about 20° in the 
longitudinal direction and the slope of the base of the chute is about 15° in the transverse 
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direction. The more oblique the slope of the chute in the longitudinal direction, the greater is 
the independent slidability of the stack of articles in the chute. It was found that with the 
above-mentioned slope, a stack of articles is held in practical operation under stable conditions 
advantageously on the rear side and the top side with a rolling cart and it slides satisfactorily 
in the chute when a stack of articles is displaced in the system of the commissioning unit. The 
transverse slope of 1 5° always fixes a stack of articles in the angle root of the chute. 

Consequently, a longitudinal fixing aid, which pushes the stack of articles against the 
article stop, may be provided in the chute. 

The longitudinal fixing aid is expediently the rolling cart, a longitudinally adjustable, 
driven article stop or a spring-pretensioned article stop. 

It shall be pointed out that different article sizes can be held in a fixed manner as a 
stack in the angle root in the above-mentioned chute sloping doubly at an angle. A cubic shape 
is sufficient. Thus, a single angle sheet iron may be used for different articles without the 
entire unit having to be converted. 

The supply bay may also be a space-saving double bay, which is arranged back to back. 

'■f ^ : /jThe article-handling unit of the bay-storage and retrieval unit expediently has a 
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coupling pin, which can be caused to engage as a centering aid a corresponding recess in a 
selected shaft of a supply bay. 

There are, however, basically a plurality of principles of positioning: 

1) On the one hand, the repeating accuracy of the positioning of the bay-storage and 
retrieval unit can be utilized. 

.2) On the other hand, the fine positioning can be performed, as was mentioned above, 
mechanically by means of a coupling pin. 

3) Finally, the fine positioning may be performed by means of sensors via a suitable 
sensory mechanism, in which case all the above-mentioned possibilities of combination are 
also conceivable. 

•. ii^-^The article-handling unit may also have a stop, especially a small roller, which can be 
caused to engage the stack-of-articles stop of a shaft for releasing or depressing the stack-of- 
articles stop, wherein the stop of the article-handling unit may also be the adjustable 
longitudinal pusher itself. 

A commissioning unit that makes do without separate magazines for stacks of articles 
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to be loaded in is characterized, in particular, by the stack-of-articles pick-up of the bay-storage 
and retrieval unit, the shaft and the angle sheet iron of the higher-level supply bay, the buffer 
and the stack-of-articles stacker plate at the acceptance department having the same design in 
terms of length, width and optionally slope (longitudinal slope, transverse slope). 

However, the size of the angle sheet iron of the higher-level supply bay may also be 
different. The smallest possible number of classes are preferably determined in order to make 
it possible to load articles of different sizes as close as possible, while the stack-of-articles 
pick-up of the bay-storage and retrieval unit always remains the same (corresponding to the 
largest grid). 

An especially expedient variant of a bay-storage and retrieval unit according to the 
present invention provides for the article-handling unit being fixed via a pivot axis on a 
carriage, which is transversely displaceable on a transverse rail with a slope in the depth of the 
shaft and in the longitudinal direction of the shaft of the supply bay, especially with a slope of 
about 20°, wherein the transverse rail is rigidly fastened to a vertically displaceable lifting 
carriage of the bay-storage and retrieval unit. 

: The transverse rail may also be designed as a telescope, such that it can be displaced 
in a stationary telescopic unit. 
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The special advantage of this variant is that a small number of axes are sufficient for 
positioning the article-handling unit (axis in parallel to the shaft including two electric 
cylinders for linkage). Likewise, only two pushers (longitudinal pusher and transverse pusher) 
are needed. 

Another embodiment of the bay-storage and retrieval unit, which is no less expedient, 
is characterized in that the article-handling unit is a two-part unit and has a separate, vertically 
adjustable stack-of-articles pick-up unit with a plurality of angle sheet irons of the type, 
position and size of the stack-of-articles pick-up and of the supply bay, which has at least one 
adjustable second longitudinal stack-of-articles pusher of its own, wherein a plurality of stacks 
of articles can be delivered as well as loaded and unloaded by the stack-of-articles pick-up unit 
from the buffer or from the stack-of-articles pick-up to the higher-level supply bay, and it has 
a separate, vertically adjustable article bay loading unit, which is in turn a two-part unit and has 
a vertically adjustable individual stack-of-articles pick-up with the longitudinal stack-of- 
articles pusher and a transverse stack-of-articles pusher, on the one hand, and, on the other 
hand, a gripping unit or article support movable in space with the bottom-side stack-of-articles 
pick-up, with the longitudinal stack-of-articles clamping plate with angle stop and vertically 
adjustable sensor for a lowermost article to be pushed out, as well as with the individual article 
ejector, wherein a single selected stack of articles can be delivered by the article bay loading 
unit from the supply bay (higher-level supply bay, buffer) or from the stack-of-articles stacker 
plate of the acceptance department into the automatic commissioning unit, and each article can 
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be loaded there individually into a selected oblique article shaft of the automatic 
commissioning unit by the article support. 

It is also conceivable, in principle, to intermediately store a plurality of stacks of 
articles from the supply bay at the bay-storage and retrieval unit and to load them in the 
5 automatic commissioning unit one after another. 

To load the stack of articles into the automatic commissioning unit, the stack of articles 
can be expediently removed by the individual stack-of-articles pick-up from the supply bay in 
the longitudinal direction of the stack by displacement with the longitudinal stack-of-articles 
pusher and can be delivered to the automatic commissioning unit and after transfer and 

10 transverse displacement of the stack of articles from the individual stack-of-articles pick-up 

by the transverse stack-of-articles pusher to the bottom-side stack-of-articles pick-up of the 
aligned gripping unit (or by direct takeover by the gripping unit) and after clamping of the 
entire stack of articles in the transverse direction of the stack by the longitudinal clamping plate 
with the spring-tensioned fingers, it can be positioned and individually loaded at the selected 

1 5 shaft of the automatic commissioning unit by moving the gripping unit. 

> The gripping unit is preferably fastened via an axis of rotation to a vertically adjustable 
lifting carriage, which is in turn vertically displaceable on a vertical bar of the bay-storage and 
retrieval unit, which bar is articulated on the bottom side around two axes that are at right 
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angles to one another. 

The vertical bar expediently has a shorter length than the vertical bar on which the 
single stack-of-articles pick-up and the stack-of-articles pick-up unit are vertically displaceable. 
The reason for this is that the height of a higher-level supply bay may be approx. 5.5 m, while 
the height of the automatic commissioning unit is usually approx. 2.5 m (the height of a flow 
shelf, which is currently approx. 2.0 m, can be selected to be considerably higher in the future 
in the case of automatic refilling, possibly with the introduction of a second dispensing plane 
including a central conveyor belt located at a higher level). 

The axis with a length of 2.5 m may also be part of the principal axis and be connected 
to same in the form of a tandem axis. 

The special advantage of the second embodiment variant is that the automatic 
commissioning unit filling unit has a sufficiently long (approx. 2.5 m) axis, by which the 
displacement of the gripping unit along the shaft is facilitated. The vertical axis or bar proper 
of the bay-storage and retrieval unit carries only the pick-up unit (a plurality of stacks of 
articles on one side, a single stack of articles on the other side), which is likewise suitable for 
high supply bays (in the range of approx. 5.5 m). 

A plurality of stacks of articles for buffering are also conceivable on the other side. The 
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stack-of-articles pick-up unit may also be rotatable around a vertical axis by 1 80° in order to 
be able to service double-sided bays. 

In the second embodiment variant, it may be advantageous to use two separate devices 
for introducing and loading goods, because the operations may have different priorities and it 
may thus be possible to make do with fewer devices. 

It is advantageous in each of the above-mentioned two basic embodiment variants of 
the article-handling device for the direct loading into an oblique shaft of an automatic 
commissioning unit to be performed after the loosening of the clamping closure of the stack 
of articles by slightly setting back the longitudinal clamping plate while pushing out a 
lowermost or topmost individual article by means of the individual article ejector of the stack- 
of-articles support of the bay-storage and retrieval unit at the same time. The stack of articles 
to be loaded (which is positioned nearly or exactly in the vertical direction) is then held 
displaceably guided in the vertical direction in the stack-of-articles support, namely, by a 
vertically adjustable individual article push-out guide or a stack-of-articles holding-up device 
and/or, e.g., by an angle stop at the longitudinal clamping plate. 

VTo hold the stack of articles displaceably in the vertical direction, it is also possible to 
provide a securing means in the form of a device that prevents an article from being caught in 
the longitudinal clamping plate with spring-tensioned fingers, e.g., a round bar, which can be 
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displaced from a parked position into the area in front of the spring-tensioned fingers. 

The present invention provides a process for making ready and loading articles in a 
commissioning unit, with at least one automatic commissioning unit, which has at least one 
article bay with article shafts, which are arranged next to one another and one on top of another 
and are sloped against the horizontal, in which articles to be commissioned can be stored, 
wherein each article shaft has a means for stopping and dispensing the articles at one of its 
longitudinal ends, which end is located lower, and can be filled with new articles at its other, 
higher longitudinal end on the bay filling side, and the process is characterized especially in 
that a traveling bay-storage and retrieval unit associated with the article bay with an article- 
handling device, which is movable in space, with a stack-of-articles support is positioned in 
an essentially vertical position of the support with a correspondingly vertical stack of articles 
picked up in the support at a selected, higher longitudinal end of an article shaft on the bay 
filling side, wherein the lowermost article of the stack of articles of the support is pushed into 
the selected article shaft by a lower individual article ejector, which is displaceable in the 
transverse direction of the stack, or, as an alternative, a topmost article of a pushed-up, 
obliquely positioned stack of articles is introduced by the force of gravity into the selected 
article shaft by a stack-of-articles holding-up device that can be pushed up or by an upper 
individual article ejector that is displaceable in the transverse direction of the stack. 

Moreover, the bay-storage and retrieval unit may be used to transport complete stacks 
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of articles from the acceptance department and/or from and to supply storage areas. However, 
the stacks of articles positioned at the automatic commissioning unit are fed into the automatic 
commissioning unit article by article, and, in an embodiment for feeding separate articles, the 
stack of articles can be first transferred from one device (article-handling unit) to another 
device (stack-of-articles support), but if the support/gripping unit and the (optionally 
displaceable) individual article ejector and the (optionally displaceable) stack-of-articles 
holding-up device or the (displaceable) guide for a lower individual article to be pushed out 
are designed correspondingly, a single device of the bay-storage and retrieval unit can also 
perform all the above-mentioned operations. 

If, e.g., the individual article ejector is just not yet needed during a transport operation, 
it can, e.g., be pivoted away from the stack-of-articles support and, e.g., a (likewise 
displaceable) longitudinal stack-of-articles pusher may be arranged or operate in this area. 

Thus, the present invention makes it possible to completely abandon separate stack-of- 
articles magazines (contrary to the state of the art mentioned in the introduction). Thus, such 
magazines do not need to be manufactured, nor do they need to be adapted to a special stack 
of articles, nor do they need to be conveyed within the system of the commissioning unit, and 
especially returned as empties from the automatic commissioning unit to the acceptance 
department, which is normally located at a great distance. The commissioning unit makes 
possible a favorable workplace design at the acceptance department. As the collective 
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cardboard boxes with the articles (e.g., the amount of articles to be commissioned daily) are 
delivered there by a truck, the cardboard boxes can be unpacked there by a plurality of persons 
rapidly and effectively in a short time and simultaneously and the stacks of articles can be put 
together, e.g., in a morning shift. Nevertheless, the bay-storage and retrieval unit or bay- 
storage and retrieval units perform (normally over the entire workday) the distribution and the 
loading of the articles stack by stack at the necessary point in the automatic commissioning unit 
or at an optimized point within the system of the unit, utilizing supply bays in the form of a 
higher-level supply bay or supply bays and/or buffer(s), which can be complemented or 
rearranged almost at will for an expansion or modification of the commissioning unit. 

The pres en t inven t ion will be desc r ibed in g r ea t e r de t ail below on t he basis of 
exe m plary embodimen t s wi t h refe r ence to the a tt ached d r awings, in various features of novelty 
which 

Figure 1 shows a schema t ic t op view of a commissioning uni t with automa t ic 

commissioning uni t s, rail-born e bay-s t orage and r e t rieval units, highe r-l e v e l 
supply bays, buffers and unpacking s t a t ion, 

Figure d shows a sch e ma t ic t op view similar t o Figure 1 o f a commissioning u n it in t he 

area of th e unpacking s t a t ion, 
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Figure d shows a s c h emati c perspe ctiv e vi ew of a firs t embodimen t varian t of a bay- 
s t orage and re tr ieval uni t acc o rd i ng to Figure characterize the invention are 
pointed out witfr particularity in the claims annexed to and forming a part of 
this disclosure. o f the ar t icle sha ft si milarl y to-Figured 

5 F igu r e -8 shows a s t ack-of-ar t icles suppor t wi t h upper, au t oma t ic ar t icle sha ft filling and 

stack - o f- ar ticles ho lding - up d e vice t ha t can b e pu she d up, 

F i g ur e 9 shows a schema t ic fr on t view of t wo commissioning uni t s and highe r -level 

supply bays according t o Figure 1 w i th a ano t her bay- s t orage and retrieval s tack - 
of-articles support in a filling pos it io n of t he au t oma t ic commissioning uni t , 

10 Figure 4 shows the bay- storage and re tr ieval unit according t o Figure 3 wi t h a s t ack-pf- 

articles support in a stack-of-articles-displacing p osition, 

Figurie^ 

A rt icle sha ft s :pf aiitautoma t ic cbmmissio uni t , i n a bay aisle 

Figur e d lOshows a schematic the bay-s t orage and re t rieval uni t according t o Figure 9 

15 wit h a sta ck-of-ar t ic l e s supp ort that is movable in sp a c e and an ar t icle-handling 

uni t t ha t i s mov able in space i mmedia t ely a ft e rs ide view of a s t ack-of-articles 
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support w itlra- lowe r individual a rt icl e e j ec t or during the filling of t he article 
snattj 



F i g ured shows a s t ack : of-art icles support wi t h an upper individual article -eje c t or ''during 

t he displaceme n t of a s t ackfilling o f artic l es in the~dir ec t ion of t he s t ack from 
5 a higher-level supply bay onto t he article-handling uni t , 

Figure 1 1 shows the b a y- sto r age and r et rieval uni t according t o Figures 9 and 10 in a 

m i ddle p osi t ion of t he essen t iall y v ertical s t ack-of-articles suppor t and the 
oblique article-handling uni t wi t h the s t ack of articles picked up for 
tr ansport i ng t he st a c k of articles in t he bay aisle, 

10 ^Fi g ur e 12 showsFor: a - better understanding of the bay-s t orage and re t rieval uni t 

accordinginvention; its operating advantages and specific objects attained by 
itsuses, reference is made to Figure 1 1 a ft e r the t ransport of t he s t ack o f a rt i c les 
immedia t ely before t he t ransfer of the essen t ially vertical, especially sligh t ly 
oblique st ack of articles wi t h parallel ar r ang e men t of the s t ack-of-articles 

15 support and t he article-handling uni t, 



Figure 13 show s — the — t ransfei — of a — lowermos t — ar t icle of the stack of articles 

fteWatc^ in t he s t ack-of-articles 
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support in t o an ar t icle s h a ft of the au t oma tic co m missioning uni t wi th a lower 
mthvk hial a rt icl e p u sh- o ut-gtrrde-a nd a lo we r individual ar t icle -ejector; 



Figure 14 shows a s t ack-of-ar t icles support w ith a n g l e shee t i r o n for la t erally supporting 

a picked-up s t ack of articles, 

5 which a preferred embodiment of the invention is illustrated.partial sections of the docking 

upei aliiFigure 15 shows part o f t he article-handling unit according to Figure 9 a t a highe r 
le vel supply bay in four posi t ions duringacco rdi ng t o Figure 9 viewed 
iii a schema t ic side view from t he o p e r a t ionbay aisle, 



Figure 2316 shows a perspec t ivescliema t ic v e rtical view of the article-handling uni t 
10 a c cording t o Figure 22 immedia t ely a ft er t he picking up of the stack of articles, 



Figure 24 shows t he article-handling uni t according t o Figu r e 23 imm e diately a ft e r t he 

clamping of the s t ack of articl e s by th e t ransverse displa c emen t of a 
longitudinal clamping plate, similarly t o Figure 10, 



Figure 25 shows an unpacking s t a t ion wi t h a buffe r inand a schematic ve rt ical view 

15 similar t o Figure 1 6ba y -storagfe i aiiid retrieval unit ar r mi^d in-betwe e n, and 
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Figur e 20 



shows t he un packi rrg-s ta t i o n according t o Figured i n a s c he ma t ic top vi ew 
similar to 



Figure 17. show s a schema t ic top view of an unpacking s t a t ion according t o Fi gure 1 6 , 

Figur e 18 shows a p e r spective view of the article-handling uni t according t o Figures 9 

5 through 13 in t he area o f their stack-of-articles pick-up, 

Figures 19, 20, 21 and 22 schematically show v ertical 

Figure 1 schema t ically shows a t op view of a commissioning unit 1 wi t h three automatic 
commissioning uni t s 2, four higher-level supply bays 1 5 and five workplaces a t the ac ceptance 
depar t men t E wi t h s t ack-of-articles s t acke r plat es and buffers 1 6, where in f our ba y-storage and 
10 r e tr ieval units 5 are displaceable be t ween the individual areas via a guide or rail sys t em 13. 

In- the drawings : 

Figure l- is a scHematic tbp view of a commissioning unit with automatic commissioning 
units, failrbpw and/retrieval units, higher-level supply bays, 

1 5 burfere 

Figure 2 T v & similar to Figure 1 6f a commi ssiohing unit in the area 
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of the unpacking station; 
Figure 3 is a schematic perspective view of a first embodiment variant of a bay-storage 

and retrieval unit according to Figure 1 with a stack-of-articles support in a 

filling position of the automatic commissioning unit; 
5 Figure 4 is a view of the bay-storage and retrieval unit according to Figure 3 with a 

stack-of-articles support in a stack-of-articles-displacing position; 
Figure 5 is a view of the stack-of-articles support according to Figure 3 with two oblique 

article shafts of an automatic commissioning unit; 
Figure 6 is a schematic side view of a stack-of-articles support with a lower individual 
1 0 article ejector during the filling of the article shaft; 

Figure 7 is a view of a stack-of-articles support with an upper individual article ejector 

during the filling of the article shaft similarly to Figure 6; 
Figure 8 is a view of a stack-bf-articles support with uppers automatic article shaft filling 

arid stack-of-arti el es holdingTUp device that can be pushed up; 
15 Figure 9 is a schematic front view of tvyo comriiissioh higher-level supply 

bay|accordirig to F 

aisle; 

Figurie l 6 is a view of the bay-storage 

stack-of-articles support -that is movable in space and an art icl e-handl ing unit 
2 0 that is, movable: iri^ s^ after; the displacement of a stack of 

articles in the dir^ioiiiof the 1 stiack,fe a higher-level supply bay onto the 



24 



article-handling unit- 
Figure 11 is a view of the bay^storage and retrieval unit according to Figures 9 and 10 in 
a middle position of the essentially vertical stack-of T artieles support and the 
oblique article-handling unit with the stack of articles picked up for 
5 transporting the stack of articles in the bay aisle; 

Figure 12 is a view of the bay-storage and retrieval unit according to Figure 1 1 after the 
transport of the stack of articles immediately before the transfer of the 
essentially vertical, especially slightly oblique stack of articles with parallel 
arrangement of the stack-of-articles support and the article-handling unit; 
1 0 Figure 1 3 is a view of the transfer of a lowermost art^ the stack of articles held in the 

stack-of-articles support into an article shaft of the automatic commissioning 
unit with a lower individual article push-out guide and a lower individual 
article ejector; 

Figure 14 is a view of a s taek-o f- arti cles ; support with angl e sheet i f on for laterally 
1 5 supporting a; pi cked^up staple; of i articl es ; 

Figufe^ 1 5^ ; ; : .;■ "■■ is-aview of a pari of the: hi^^ Figure 9 viewed 

in a schematic ^ 

storage and retrieyalun 

2 0 Figure !? : : f is; a schematic top ^ 16; 

Figure 1 8 is; a perspective view of the zuliclfehandli^ through 
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13 in the area of their stack-of-articles pick-up; 
Figure 19 is a schematic view showing a vertical partial section of the docking operation 

of the article-handling unit according to Figure 9 at a higher-level supply bay 

in a position during the operation; 
5 Figure 20 is a schematic view showing a vertical partial section of the docking operation 

of the article-handling unit according to Figure 9 at a higher-level supply bay 

in another position during the operation; 
Figure 2 1 is a schematic view showing a vertical partial section of the docking operation 

of the article-handling unit according to Figure 9 at a higher-level supply bay 
10 in another position during the operation; 

Figure 22 is a schematic view showing a vertical partial section of the docking operation 

of the article-handling unit according to Figure 9 at a higher-level supply bay 

in another position during the operation; 
Figure 23 ; is a perspective view of;^ 22 
15 immediately after the picking u 

¥ig[xtc 24^ : is a vi 6w of the arti ^ according to Figure; 23 immedia^ after 

the clampingkof tHe stack Lof;^ the tmnsverse displacement of a 

lohgitiidinal clamping ^ to Figure 10; 

Figure 25 * is a schematic vertical view of an unpacking station with buffer si mi 1 ar to 
20 Fi^re 16; and 

Figure 26 - ^ i s ; a schematic top yiewof the unpacking station according to Figure 2 5 similar 
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to Figure 17. 



DESCRIPTION OF THE PREFERRED EMBODIMENTS 

Referring to the drawings in particular, Figure 1 schematically shows a top view of a 
commissioning unit 1 with three automatic commissioning units 2, four higher-level supply 
bays 15 and five workplaces at the acceptance department E with stack-of-articles stacker 
plates and buffers 1 6, wherein four bay-storage and retrieval units 5 are displaceable between 
the individual areas via a guide or fail system 13. 

Another variant of the system is shown with respect to the acceptance department E in 
Figure 2. 

r; - Each automatic commissioning unit 2 has a plurality of article bays 3 with article shafts 
4, which are arranged next to one another and one on top of another and are sloped against the 
horizontal, in which articles to be commissioned can be stored, wherein each article shaft 4 
fhas ]a means for stopping and dispensing the articles at one of its longitudinal ends, which end 
is located lower, and can be filled with new articles at its other, higher longitudinal end on the 
bay filling side B. 

The bay-storage and retrieval units 5, e.g., according to the two basic variants according 
to Figures 3 through 8, on the one hand, and according to Figures 9 through 14, on the other 
hand, have an article-handling device 51 that is movable in space with a stack-of-articles 
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support 52, which can be positioned in an essentially vertical position with a correspondingly 
vertical stack of articles taken up in the support at each higher longitudinal end of an article 
shaft 4 on the bay filling side B of an automatic commissioning unit 2 due to the repeating 
accuracy of the bay-storage and retrieval unit, due to a suitable mechanical fine centering, due 
to a sensory aid of the fine centering or due to a combination of the above-mentioned three 
principles of positioning. 

In individual variants, the stack-of-articles support 52 has a lower (or upper) individual 
article ejector 53, which is displaceable in the transverse direction of the stack and by which 
the lowermost (or topmost) article of the stack of articles 7 of the support can be pushed into 
the selected article shaft 4. 

If the individual article ejector 53 is arranged at the top, the stack of articles 7 is always 
pressed upward against the ejector 53 by a stack-of-articles holding-up device 54, which is 
arranged at the bottom and can be pushed up, and the stack of articles is "held up." After an 
individual article has been pushed up, the stack-of-articles holding-up device always pushes 
up the stack of articles by the height of the article, and the article height may differ from one 
article to the next. 

: The upper individual article ejector may be eliminated in the latter embodiment variant 
when - if the stack of articles is in a corresponding oblique position according to Figure 8 - a 
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pushed-up stack of articles pushes the topmost article upward from the stack-of-articles support 
52 and this topmost article automatically enters the selected article shaft 4 by the force of 
gravity. 

In the case of a stack-of-articles support 52 with a lower individual article ejector 53, 
a vertically adjustable guide 55 is preferably also provided for a lower individual article to be 
pushed out. Similarly to an above-mentioned stack-of-articles holding-up device, the above- 
mentioned guide must also be set to the corresponding article height. 

The stack-of-articles support 52 may have a pair of stack-of-articles clamping plates 
with a stack-of-articles pick-up 8 and a transversely adjustable longitudinal stack-of-articles 
clamping plate 12, which elastically clamps a picked-up stack of articles 7 in the transverse 
direction Q of the stack, e.g., during the travel of the bay-storage and retrieval unit. 

The stack-of-articles support 52, which is held essentially vertically in each operating 
position, may have a doubly sloped angle sheet iron 14, wherein a stack of articles 7 picked up 
in the support is laterally fixed in the root of the angle by the force of gravity and the stack of 
articles is supported on the bottom side either on the individual article ejector 53 or on the 
stack-of-articles holding-up device 54 that can be pushed up. 

: ; , The article-handling device 51 may have not only a stack-of-articles support 52 for 
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filling the automatic commissioning unit 2 and optionally for removing and transporting a 
stack of articles from and to storage areas, but additionally also an article-handling unit 6 that 
is movable in space for the removal of articles stack by stack and for transporting articles stack 
by stack from an acceptance department E or from and to a supply bay, wherein the article- 
handling unit 6 according to Figure 10 and the stack-of-articles support 52 can be preferably 
aligned with one another in a vertical position and positioned and a stack of articles 7 picked 
up on the article-handling unit 6 can be transferred into the stack-of-articles support 52 by an 
adjustable transverse stack-of-articles pusher 1 0. 

The article-handling unit 6 according to Figure 10 can also enter the stack-of-articles 
support 52, while the spring-tensioned pressing plate is released there and the stack of articles 
is vertically displaceable, but the article-handling unit 6 remains in the position of the stack-of- 
articles support 52 as is shown in Figure 13. 

As is shown especially in Figure 3, the article-handling unit 6 of the bay-storage and 
retrieval unit 5 that is movable in space may have a "bottom-side" stack-of-articles support 8, 
an adjustable longitudinal stack-of-articles pusher 9, an adjustable transverse stack-of-articles 
pusher 10 and an adjustable longitudinal stack-of-articles clamping plate 12, which has 
especially a row of spring-tensioned fingers 1 1 and is located in parallel to and opposite the 
stack-of-articles pick-up 8 and pushes a stack of articles 7 picked up directly against the stack- 
of-articles support by the longitudinal stack-of-articles clamping plate, especially by its spring- 
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tensioned finger 1 1, in the transverse direction Q of the stack in the clamped state. 

Each supply bay, both the higher-level supply bay 1 5 and the buffer 16, has the same 
basic design in the form of a stand 40 with four supports and a plurality of bay planes in the 
form of doubly sloped angle sheet irons 1 4 arranged next to one another, as is shown especially 
in Figures 15 and 16. 

The stack-of-articles stacker plate 18 at the acceptance department E also has a 
corresponding design, but it is located in a single bay level only, and two stacker plates 1 8 may 
be arranged back to back, as is apparent especially from Figures 16 and 17. 

A doubly sloped angle sheet iron 14 forms a chute, which is rectangular in its cross 
section and oblique in its longitudinal direction, wherein the root of the angle is located at the 
lowermost point in each cross section over the length of the chute and both surfaces of the legs 
of the angle are stop faces for a stack of articles 7 picked up, and, furthermore, a detachable, 
preferably depressible article stop 20 is provided at the lowermost end of the chute, as is shown 
especially in Figure 20. 

The slope a of the chute in the longitudinal direction is 19°. The slope b of the base 
of the chute in the transverse direction is 15°. 
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A stack of articles 7 picked up in the chute may have a longitudinal fixing aid, especially a 
rolling cart 2 1 according to Figure 1 9, which pushes the stack of articles against the article stop 
20. 



Like a doubly sloped angle sheet iron, the bottom-side stack-of-articles pick-up 8 of the 
article-handling unit of the bay-storage and retrieval unit is also sloped, namely, in the starting 
position during the transportation of a stack of articles from one bay to the next and during the 
displacement of a stack of articles in the direction of the stack from one bay to the next, but not 
during positioning and loading in an automatic commissioning unit or during the transfer to 
the stack-of-articles support 52. The stack of articles is held clamped in the latter position, 
namely, by the longitudinal clamping plate 12, whose spring-tensioned fingers 1 1 push the 
stack of articles picked up in the pick-up 8 against the stack-of-articles pick-up 8. 

Each bay-storage and retrieval unit 5 is consequently displaceable by means of the 
guide or rail system 1 3 from and to at least one supply bay and can be positioned on the front 
side at a selected lateral end A of a shaft of the supply bay, namely, at an angle sheet iron 14. 

With special reference to Figures 19, 20, 21 and 22, a single stack of articles 7 to be 
handled can reach an aligned article pick-up 8 of the article-handling unit by displacement in 
the direction S of the stack and vice versa at each selected angle sheet iron. 
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Instead of a single stack of articles, it is also possible to accommodate two article 
columns or stacks, located in parallel to one another, in one bay shaft, especially in the case of 
small articles. 

The bay-storage and retrieval unit according to Figures 9 through 13 has an article- 
handling device 51 with an article-handling unit 6, which is fastened on a carriage 25 via a 
pivot axis 24, wherein the transverse rail 26 is rigidly or telescopically fastened to a vertically 
displaceable lifting carriage 27 of the bay-storage and retrieval unit 5. 

Furthermore, the article-handling device 51 has a stack-of-articles support 52, which 
has a filling shaft in the form of an angle sheet iron 1 4, of a vertically adjustable holding-down 
strap or a guide 55 and of an individual article ejector 53 with cams 60 or knobs or studs, 
which act as article stops during the actuation of the ejector 53. 

The ejector mechanism may be a circulating chain with cams, a toothed belt with cams 
or even a pneumatic ejector. 

The ejector may also have a counter to count the packages filled into the flow shelf 
(which may also be a roll-through bay with a roller conveyor) and thus to make an inventory 
in the storage area. 
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For commissioning large amounts, it is also possible to transfer the stack of articles 
taken from a higher-level supply directly into a shipping container by means of an ejector. 

The filling shaft or the stack-of-articles support 52 can be rotated around a pivot axis 
61 and displaced linearly along a telescopic axis 62. In the starting position, the* support 52 is 
in a position in which it cannot collide with the article-handling unit 6, e.g., in the direction of 
travel of the bay-storage and retrieval unit. 

During the operation, the bay-storage and retrieval unit travels, e.g., to the shaft in the 
higher-level supply bay with the stack of articles to be removed. The feed motion of the 
article-handling unit 6 via the feed axis or transverse rail 26, which travels in the direction of 
the imaginary extension of the higher-level supply bay 15, begins thereafter. 

According to Figures 19, 20 and 21, this movement is divided into a plurality of 
functions: 

■ The stop 20 of the higher-level supply bay is first pressed down by the linear movement 
via small rollers 23 on the loading unit. At the same time, the stack of articles 7 to be removed 
is supported in the higher-level supply bay by the pusher 9 of the loading unit. Accurate 
positioning of the loading unit at the higher-level supply bay by means of a corresponding 
optical or inductive sensory system or a conical hole centering 22 also takes place during this 
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movement in order to obtain the most homogeneous sliding surface possible between the 
higher-level supply bay plate and the sliding plate of the loading unit. 

The cone 22 also extends either telescopically or via an axis of its own at a higher 
velocity than does the transverse pusher, so that there will be no collision between components 
during the loading of the shaft of the automatic commissioning unit. 

According to Figure 22, the removal of the stack of articles 7 is performed after the 
conclusion of the coupling operation. Due to the displacement of the pusher 9, the stack of 
articles slides over onto the sliding plate of the loading unit. The support cart 21 now follows 
the movement continuously at the end of the stack of articles 7 in the higher-level supply bay 
in order to guarantee the integrity of the stack of articles. 

According to Figure 23, this operation is considered to have concluded when the last 
article of the column or stack has been pushed over onto the loading unit. The support cart 2 1 
continuously exerts its force on the stack up to this position in order to prevent the last article 
from tilting over or being left behind. 

According to Figure 24, the stack of articles is fixed in its position by means of the 
clamping device in the form of the longitudinal clamping plate 12 once it is entirely on the 
loading unit. 
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Contrary to the coupling situation, upward movement of thfc stop 20 takes place during 
the travel of the loading unit due to a sliding movement at the above-described small roller. 
The support cart continues to travel along in this area with the article column or the stack of 
articles and is held securely in the higher-level supply bay by the stop that has already swung 
up after a travel of about 20-30 mm. During the removal of a product column, the rake 
mounted on the support cart is supported correspondingly at the last product and is held, 
secured by the stop moving up (dipping of the rake through the stop plate). 

The loading unit is then displaced into the middle position by means of the feed axis 
or transverse rail 26 and the carriage 25. The pivoting with the pivot axis 24 into a position 
in which the stack of articles 7 stands in parallel to the support 52 takes place here. The 
article-handling unit with the stack of articles 7 is then pushed to the stack-of-articles support 
52 as described by means of the feed axis or transverse rail/carriage 25 such that the front edge 
of the stack of articles comes into contact with the inner edge of the stack-of-articles support 
52. The stack of articles 7 can be placed on the ejector 53 with an optional additional axis. 

The additional displaceable axis may be optionally eliminated in order to allow the 
stack of articles to sit on the push-up device because, as is apparent from Figure 1 0, the upper 
end of the stack of articles 7 is always positioned at exactly the same point of the article- 
handling unit 6. As a result, deposition is always possible at the same point if the position of 

36 



the support 52 is known. 

The bay-storage and retrieval unit 5 next travels to the article shaft 4 of the automatic 
commissioning unit to be filled. Accurate positioning in the X and Y directions again takes 
place here. The stack-of-articles support 52 is then fed to the article shaft 4 by means of the 
telescopic axis 62. 

Since the bay-storage and retrieval unit 5 normally travels in the aisle between the 
higher-level supply bay 15 and the filling side B of the flow shelf 3, it is possible to 
commission either manually or automatically at the same time on the other side of the flow 
shelf. 

With reference to Figure 2, which shows a different arrangement of the higher-level 
supply bay 1 5 than does Figure 1 , a collective box from a pallet 41 may be unpacked at the 
acceptance department E by a person on a work bench and stacks of articles of a length of, e.g., 
approx. 600 mm can be put together and be arranged on a stacker plate 16, 18. 

: i: This "goods acceptance buffer" 16, 18 can be described as follows: 

~ ; - There are about five storage shafts each in two levels and, to make it possible to work 
economically, one free storage shaft each is pushed into position P. After pushing off, a foot 
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switch is actuated in order to automatically move the next free shaft of the goods acceptance 
buffer into the correct position. As an alternative, the shafts may also be conveyed on a 
conveyor belt, in which case one free shaft each is moved into position P. The articles of the 
same brand are conveyed manually or automatically into the shafts of the goods acceptance 
buffer. 

To these goods acceptance places corresponds a higher-level supply bay 15, which is 
designed such that an amount of articles received that approximately corresponds to the 
amount needed in a day is buffered, and the length is selected to be such that a certain number 
of circulating bay-storage and retrieval units will pass by the goods acceptance places 
frequently enough to empty and rearrange the shafts filled correspondingly. The removal from 
the goods acceptance buffer onto the bay-storage and retrieval unit 5 takes place in the same 
manner as from the higher-level supply bay. 

However, other possible embodiments of a stacker plate 18 at the acceptance 
department E are conceivable as well. 

; ; ^Provisions maybe made, in particular, according to Figures 15 and 16, to deposit the 
stacks of articles 7 unpacked from a collective box 17 on a double stacker plate 18, wherein 
the stack-of-articles stacker plate 1 8 is rotatable 1 80° around a vertical axis 1 9 in order to align 
the stacks of articles 7 to be removed in the direction of the bay-storage and retrieval unit 5 and 
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also to fill the double stacker plate 1 8 on the other side. 

The bay-storage and retrieval unit 5 according to Figure 1 6 can be rotated (after a 1 80° 
rotation of the article-handling unit 6[)] around a vertical axis and adjusted downward in the 
vertical direction in order to take over the stack of articles 7 by displacement. The longitudinal 
slope a and the transverse slope b of the stacker plate and of the pick-up 8 are equal. The two 
devices are exactly aligned with one another in the longitudinal direction, so that a 
displacement of the stack of articles can take place by utilizing the slope with the support of 
the rolling cart. The longitudinal pusher 9 is now used to release the article stop at A of the 
stacker plate, on the one hand, and, on the other hand, "to brake" the stack of articles during 
the return until the stack of articles has been completely picked up on the pick-up 8 of the 
article-handling unit of the bay-storage and retrieval unit. The pusher is then used as an article 
stop. 

The article stop A may also be released by the feed motion of the loading unit. The 
longitudinal pusher itself now has a rake, which can dip through the article stop. This rake 
moves back the product column by about 20 mm during coupling in order to subsequently pick 
up the article column utilizing the force of gravity, controlled by the transverse pusher. 

\ /^ Another unpacking station according to Figures 25 and 26 can be described as follows: 
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The stack-of-articles stacker plate 18 comprises a vertically displaceable bay with 
horizontally movable drawers 50, which can be pulled out manually into the area E of a human 
operator. The vertically displaceable bay now moves with a free plane to the level of the 
workplace. The empty drawer 50 is pulled manually to the right according to the drawing, after 
which, e.g., three shafts in the form of doubly sloped angle sheet irons can be filled with a 
stack of articles 7 each and each stack of articles can be stabilized with a rolling cart on the top 
side according to the right-hand part of the drawing. The filled drawer is then returned into the 
bay. The bay is then adjusted vertically (or laterally) by means of a hand or foot switch such 
that the next free drawer will reach the working level. The pulling out and pushing in of the 
drawers as well as the adjustment of the bay in the vertical and/or lateral directions may also 
be performed automatically on the whole. 

For the full automation of the acceptance department, provisions may also be made for 
mechanically aligning the articles emptied as bulk goods from a collective box, for reading 
them by a reading station, for being checked by a batch control, for being ordered in columns 
by a suitable machine and for being delivered into the buffer. 

■^ : ^-.V : Tn the variant of a bay-storage and retrieval unit according to the present invention 
illustrated in Figures 3 through 8, the article-handling unit is divided into two parts, namely, 
a separate, vertically adjustable stack-of-articles pick-up unit 28 with a plurality of angle sheet 
irons 14 of the type, position and size of the stack-of-articles pick-up 8 and of the supply bay, 
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which has at least one adjustable, second longitudinal stack-of-articles pusher 29 of its own, 
wherein a plurality of stacks of articles 7 can be conveyed by the stack-of-articles pick-up unit 
28 from the buffer 16 or from the stack-of-articles pick-up to the higher-level supply bay 15 
as well as loaded and removed, and a separate, vertically adjustable article bay loading unit, 
which is in turn divided into two parts and has, on the one hand, a vertically adjustable single 
stack-of-articles pick-up 8 f with the longitudinal stack-of-articles pusher 9 and with another, 
transverse stack-of-articles pusher 31 and, on the other hand, a gripping unit 32 movable in 
space with the bottom-side stack-of-articles pick-up 8 f , the longitudinal stack-of-articles 
clamping plate 12' and the adjustable transverse stack-of-articles pusher 10, wherein a single 
selected stack of articles T (optionally two or more parallel stacks of articles in the case of 
short articles) can be conveyed by the article bay loading unit from the supply bay (higher-level 
supply bay 15, buffer 16) or from the stack-of-articles stacker plate 18 of the acceptance 
department E to the automatic commissioning unit 2 and be loaded piece by piece into a 
selected, obliquely horizontal shaft of the article bay there. 

••••• : -3 : ' v : ; ; : :-;;.ivFor loading the stack of articles into the automatic commissioning unit 2, the stack of 
articles 7 can be removed by the individual stack-of-articles pick-up 8' from the supply bay in 
the longitudinal direction of the stack by displacement with the longitudinal stack-of-articles 
pusher 9, and after transfer or transverse displacement V of the stack of articles 7 from the 
individual stack-of-articles pick-up 8' by the additional transverse stack-of-articles pusher 31 
to the bottom-side stack-of-articles pick-up 8' of the aligned gripping unit or stack-of-articles 
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support 52 and after clamping of the entire stack of articles in the transverse direction Q of the 
stack by the longitudinal clamping plate 12 having spring-tensioned fingers, it can be 
positioned at the selected shaft of the automatic commissioning unit 2 by moving the gripping 
unit and it can be loaded article by article. 

The gripping unit is fastened via an axis of rotation 33 to a vertically adjustable lifting 
carriage 34, which is in turn vertically displaceable on a vertical bar 35 of the bay-storage and 
retrieval unit 5, which said bar is linked on the bottom side around two vertical axes C, D. 

The vertical bar 35 has a shorter length than the vertical bar 36 on which the individual 
stack-of-articles pick-up 8' and the stack-of-articles pick-up unit 28 are vertically displaceable. 

According to Figures 3 through 8, the combined goods storage and loading device can 
consequently remove article columns 7 from the acceptance department by means of the goods 
acceptance unit from obliquely positioned bays sloping toward the device. The stack is guided 
by the positioned pusher. This pusher also introduces the goods into the bay at the loading site. 
The pusher is displaceable over a plurality of stacks of articles and product cartons on the 
goods loading unit. The goods loading unit and the loading unit are vertically displaceable on 
the axis 36 up to a height of about 5.5 m. The device itself is rail-borne, is able to travel in 
curves and is guided directly at the bay rows and can travel, especially by means of controlled 
switches, in short circuits and short circles, such that the entire warehouse area can be covered. 
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The entire unit can be expanded by increasing the number of bay-storage and retrieval units. 

The loading unit comprises essentially two components: The removing unit from the 
bay by means of pushers and the loading unit with a pivotable axis 35. The height to be loaded 
is approx. 2 m to 2.5 m in the case of automatic commissioning units, i.e., the loading device 
does not necessarily have to travel up to the bottom of the highest bay to take over the goods. 
This is performed by the removing unit and by pushing off the goods removed into the gripper 
or the support 52. 

The storage removal unit performs positioning at the corresponding bay shaft, releases 
a brake and takes over the stack 7 onto the oblique plane by moving back the pusher 9. This 
unit then moves into the area of the loading unit, which is positioned before the stack of 
articles. This stack of articles is pushed with the pusher 31 into the gripper, and the rear stop 
is established by the displaceable plate or the transverse pusher 1 0. It is achieved due to this 
stop that the front edge of the article is always at the same point during loading. 

; : Even though doubly sloped angle sheet irons are particularly advantageous as the 
support and stacker plate for stacks, it is obvious that a simple slope of angle sheet irons or a 
horizontal arrangement is also possible if corresponding drives and fixing aids are provided 
for the stack of articles. 
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I t should also be men t ioned tha tWhile specific embodiments of the mttependently 
paten t ab l e f eatu r es cont ained in th e subclaims shall invention have cor r esponding ind ep e n de nt 
p r o t ectio rr despite the formal reference made been shown and described in detail to t h e p rincipal 
chrimillustrate the application of the principles of the invention, it will be understood that the 
invention may be embodied otherwise without departing from such principles - 
All t he inven t ive fea t ures con t ained i n th e en tir e app l ic a ti o n document also fall wi t hin t he 
scope of p r o t ec t io n o f t he p r esen t invention 
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WHAT IS CLAIMED IS 



Paten t Cl a im s 



■h Said commissioning u n i tA 
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ABSTRACT OF THE DISCLOSURE 

The invention relates to an order picking system (1) with at least one sard-automatic 
commissioning tmrtmachine (2); having article racks (3) in which has said article 
shaftschannels (4), which a r e ar r anged nex t t o o ne -arrotherand-o n e on t op o f anothe r and are 
sloped aga in s t t he horizon t al , and in which artic l e s t o b e commissioned can be s t o r ed , w he r e i n 
e ach said article shaft (4) has a means for stopping and dispensing articles at one of its 
longi t ud i nal ends t ha t is i t s lowe r end and can be filled wi t h new articles a t i t s o t he r , higher 
kmgrtu dinal end on the said bay filling side (B), 
charac t erized in that 

a said traveling b ay - s tor age and ret r ie v al unit (5) associa t ed with t he said article bay 

(Particles are positioned which are inclined in relation to the horizontal, lowermost 
art i cle of t he) has a said s t ack of a rt icle s (7) o f t he suppo rt can be pushed in t o t he said 
sele cted a rt icle sha ft (4) or, as an al t erna t ive, i t ha s a sa i d s t ack-of-articles holding - 
uparticle-handl ing dev i ce (54 51), which can be pushed up and by wh ich a t opmos t 
articl e of a pushed-up, obi iquely- that is moVabl ej in. space wi til a said stack-qfffi 
support (5 2) ^ whi clr can be posi t ioned s t ack o f a rt icl e s r eachesiri ail essen t ially vertical 
positidir witli-a i c bi r esp^ stack 6 f arti cles picked/up in ", the. suppor t a t 

je acl i higher lo j igitudinal end of a said article shaft (4) on the said bay filling i side (B)- 
wherein t he said se le c t ed a rt icle shaftstack-^ support (452) und e r t h e force o f 

gravi t y or by m e ans oflias a said lower indiv i dua lu pper article ejec t or (53), which is 
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dispktce able in t h e ti an s v eis e diie c t i on of t he s t ack and is p r efer abl y equ i pped wi th a 
counte r., and by which t he 



2i C ommissioning unit in accordance wi t h clai m 1, 

5 a s a id st ack-of-ai 1 icl es su pp or t (52) wi t h a said lowe r indiv i dual ar t icle ejec t or (53) has 

a said, ver t ically adjus t able guide (55) for a lower individual ar t icle t o Said channels 
comprise an article stop element and an article distributing device on their lower 
longitudinal ends and can be p u sh ed outfilled with new articles at their other, higher 
longitudinal ends on the rack loading side (B). 

1 0 3: C ommissio n ing unitThe order picking. system provided for in accordance with claim 

-hor^ 

the invention is; characterized in that 

the s a i d s t ack - o f- articles support avmb vabl e rack s t eeri ng ; unit (5) ^ has J an article 

Handiihg ide 

1 5 retaining device (52) has a pair of s t ack-of-articles clamping pla t es with a said s t ack-of- 

ar t icl e s pick-up (8) and with a said t ransversely adjus t able longi t udinal individual 
articl e clamping pla t e ( 1 2), by which a said picked-up which can contain a vertical stack 
of articles (7)and can be elas t ically clamped in t h e said tr ans v e r se di r ec t ionp ositidhed 
vertically at ^chhi^er longitudinal of an article channel (Q4) of on the stackrack 
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loading side (B). 



4: Commissioning uni t in acco r danc e wi t h clai m 1 or 2, 

cha r ac terize d in t ha t 

th e sai d st a c k - o f- a rt icles support (52), which is he l d i n an e ssen t ially v e rtic al p os it i on 

in each opera t ing posi t ion, has a said , doubly sloped angl e sheet ir on (1 4 ), w he r ei n a 
said s t ack of articles ( 7) picked up in t he support is laterally fixed in t he roo t of t he 
angle by t he force of g r avi t y and t he s t ack o f article is supported on the bo tt om side 
eithe r on t he said individual article e je ctor (53) or on the said s t ack-o f- articles holding- 
upThe article stack retaining device (5452) thatcomprises a lower or upper slide (53) 
for pushing out individual articles which can be pushed updisplaced in the transverse 
direction of the stack. 



68626:2 
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5\ G ommissio nin g uni t in accordance wi th c hrirmfr; 

charac t er i z e d in t ha t 



t he said ar t icle-handling device (51) has no t only a sai d s t ack - o f- a rt icle s suppor t (52) 

fo r fi ll i ng t he s aid au to ma t ic commissio n ing un it (2) and op t ionally for r emoving and 
5 tr ansporting a s t ack of ar t icles fr om and to s t orage a r eas, but addi ti onally also a said 

article - handl i ng uni t (6), which is movable in space , for t he re mo v al o f ar t icl es-stack 
by s t ack and for t he tianspor t o f ar t icles s t ack b y stack from a said acce pt ance 
de partmen t (E) or from and t o a supply bay , wh er ein t he said article-handling uni t (6) 
and t he said stack-of-articles support (52) can be p r e ferably aligned and positioned in 
10 r ela t io n t o one ano t her in a vertical posi t ion and a said s t ack of articles (7) pic ked up 

o n the said article-handling unit (G) can be transfer r ed in to t h e said s t ack - o f- articles 
support (52) by a said adjus t able tr ansverse s t ack-of-articles pusher (10). 

fr. Commissioning uni t in accordance wi t h claim 5, 

charac t erized in t ha t 

15 th e said article-handling uni t (6) of th e said bay-s t orage and re t rieval unit (5), which 

is movable in space, has a said bo t tom-side s t ack-of-articles pick-up (8), a said 
adjus t able longitudinal s t ack-of-articles pusher (9), a said adjus t able t ransve rse stack- 
of-articles pusher (10), and a said adjus t able longi t udinal s t ack-of-arti c les clamping 
pla t e (12), which h as especially a row o f sa i d s pr ing-tensioned fingers (11) and is 
20 lo c a t ed in parallel t o and opposi t e t h e said stack-of-articles pick-up (8) and presses in 
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t he clamped s t a te a said s t ack o f articles (7) picked up direc t ly a g ain st t he stack -of- 
articles pick-up in t he said tr ans verse-direct ion (Q) o f the~st a c k by t h e longi t udinal 
s t ack -of- articles clamping pla t e, es pe c iall y b y t he said springs errsiorred fingers (11) 
t he reof. 

Commiss i oni n g u ni t in accordance with one of the claims 1 t hrough 6, 
charac t erized in t ha t 

t he said bay-storage and r e tr i e val uni t (5) can be di s placed via a said guide or rail 
sys t e m ( 1 3) from and t o a t leas t one su p ply bay and can be posi t ioned a t a said selec t ed 
la t eral end (A) of a sha ft of t he supply bay, especially o f a said angl e shee t iron (14), 
where in a t least one s aid s i ng l e s t ack of a rt icle s (7) t o be handled is or can be arrange d 
in each selected sha ft and the stack of art ic les r eaches a said aligned article pick-up (8) 
of t he artic l e -h a ndl i n g uni t by displacemen t in t he said direc t ion (S) of t he stack, or 
con v e r s e ly, i t r e aches t he selec t e d shaft from t he article pick - up , whe r ein the said guide 
or rail sys t em (13) may also have swi t ches. 

15 #: Comm i ssioning uni t in accordan c e wi th one o f the claims 1 t hrough 7, 

cha ract e r ized in tha t 

th e sup p ly bay is a said higher-le ve l supply bay (15), which is associa t ed wi t h the said 

a u tomatic commissioning uni t (2) and is p re fer ably loca te d i n th e vicin ity of t he said 
articl e bay (3) of t h e au t oma t ic c ommis s ioning uni t . 



5 7r 
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9: C ommissio ni ng u nit in accordanc e wi t h one o f t he claims 7 or 8, 

c h a r ac te rized in t ha t 

t he s upply b ay is a said bu f fer (10), which is associa t ed with t he said acceptance 

d ep artmen t (E) and is prefe r ab iy-fo cated in t he vi c ini t y of t he unpacking s t a t ion , a t 
5 w hic h t he said s t acks o f ai ti de s (7) ai e unpacked from a said c o llec t ive box (17) and 

a r e p u t t oge t h er 



ffr Commissioning uni t in acco r dance wi t h claim 9, 

charac t eri z ed in t ha t 

t he said unpacked s t acks of articles (7) ai e p u t t og et he r on a said stack-of-articles 

10 s t acke r pla t e (18), which has t he shape o f a pa rt o f a t leas t one bay level of t he suppl y 

bay, especially sa i d angle she e t irons (1 4 ), wherein the said bay-s t orage and retrieval 
unit (5) is displaceabl e for t aking over an ar t icle by displacemen t also t o the stack-of- 
articles stacke r pla t e (18) via t he said rail or guide sy s t em (13) and c an be posi t ioned 
a t t his s t ack-of-articles stacker pla t e, especially at a said la t e r al end (A) of a shee t iron. 



15 i~h Commissioning unit in accordance wi t h claim 10, 

characterized in t ha t 

the said s t ack-of-articles s t acker pla t e (1 8) is al s o di s placeable, especially displaceable 

on a conveyor bel t or on a chu t e and/or ro t a t ably ai o und a said vertical a x is (19) by 
prefe rably 90 9 or 180° fo r posi t io ni ng to t h e b ay - s tor age and ret rieval unit 
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chara cterize d in t ha t 

a hand or foo t swi t ch is pr o v ided for adjus t ing t he said s t ack-of-ar t icles s t acker pla t e 



5 +3- Co mm is sion i ng un it in accordance wi t h one of th e claims 10 through 12, 

charac t erized in t ha t 

a n au t o m a t ic unpacking uni t with a gripping arm is provided, which g r asps a preferably 

horizon t al s t ack o f articles from a n opened collec t ive box and deposi t s i t o n t he sa id 
stack - o f- articles stacker pla t e (18) . 



10 i~4r C ommissioning uni t in accordance wi t h one o f t he claims 7 t hrough 13, 

charac te rized in tha t 

t he supply bay has sa i d angle shee t ir ons (14) ar r anged nex t t o one ano t her in on e or 

more p lanes ar rang ed one on t op of ano t her. 

f5- Commissioning uni t i n accordance wi t h one o f t he claims 7 t hrough 14, 

15 charac t erized in t ha t 

the said angle sheet iron (14) is doubly sloped and forms a chute t hat has a rec tangular 

cross sec t ion and is oblique in t he longitudinal direc t ion, whe r ein t he roo t of t he angle 
is loca t ed a t t he lowes t p oin t in e ach c r oss sec t ion ove r t he 4 ength of the chu t e and the 
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t wo surfaces of the le gs of t he angle ar e s t op faces f o r a said pickcd - u p stack of ar t icles 
(7) and , fu rthe rmor e, a s a id de t achable, p r e ferabl y de p ressible ar t icle s t op (20) is 
provided a t the lowest e n d of t he chu te: 



+6: Commissioning uni t in ac c ordance wi t h claim 15, 

— the said slope ( a) of the ^e hute is approx. 20° in th e longitudinal directio n and the said 

slope (b) of the base of t h e chu t e is a p prox . 15 ° in t he transve r se di r ection ; 

Yt. Commissioning uni t in accordance with claim 15 or 16, 

ch arac t e r ized in t ha t 

10 a said s t ack of articles (7) picked up in the chu t e has a longitudinal fixing aid, which 

p resses t he s t ack o f ar t icles agains t t he said ar t icle s t op (20). 

■f-8: Commissioning unit in accordance wi t h claim 17, 

charac t erized in t ha t 

t he said long it udinal fixing aid is a said rolling cart (21). 



15 +9: Commission i ng u nit in accordanc e with on e of the claims 7 through 1 7, 

charac t erized in t hat 

the longi t udinal fixing aid is a longi t udinally adjus t able article s t op. 
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2(h Co mmissioning uni t i n acco r dance wi t h claim 17, 

ch ar ac t e ri z e d ii rt ha t 

the said lo ngi t udinal fix ing aid is a spri n g -pr e t e nsione d ar ti cle st o p. 



2~h Comm issioning un it in accord a nce wi t h one o f t he cl aim s 14 t hrough -Hfr; 

5 charac t erized i n th a t 

t he supply bay is a dou b le b a y , which is ar r anged back t o back. 

22: C ommissioning unit in accordanc e wi t h one o f t he claims 1 through 21 , 

charac t erized in t ha t 

t he article - handling uni t of t he bay-s t orage and retrieval u nit h a s a sa i d coupling pin 

10 (22), which ca n be caused t o engage a co rr espond in g r ecess ac t ing as a cen t ering aid 

a t a selec t ed sha ft o f a supply bay. 



25: Commissioning uni t in accorda nc e w i t h one o f t he claims 1 t hrough 22, 

charac t erized in t ha t 

t he article-handling uni t has a s top , e sp ec i ally a said small roll e r (23), which can be 

15 caused t o engage the said s t ack-o f- article s stop (20) of a sha ft for releasing or 

depre s sing the s t ack-of-articles s t op, where in th e stop of t he arti cle-handling uni t may 
also be the said adjus t able longi t u di nal s t ack-of-articles pusher (9) i t self. 
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C ommissioning uni H u accorda n c e wi t h o rrc o f t he claims 1 t hrough 23, 

the sa i d s t ack -of-art icles pi c k-up (8) of the said bay-s t orag e and re t rieval un it (5), the 
sha ft a n d t he angle she et iron of t he -s aid higher-l eve l s upply b ay (1 5) , the said bu f fe r 
( 16) and t he sa i d s tack-of-ar t icles s t acke r pla t e (1 8) a t t he s a id acceptance depar t m ent 
(E) have the same -d esigns in t e r ms of leng t h , w i dth and op t ionally slope (longi t u dinal 
slope (a), tr ansverse slope (b)) , whe r e in t he s a i d hi ghe r- level suppl y bay ( 1 5) and/or the 
said buffer (1 6) ma y also have different sizes, especially in wid t h. 

25: — — Commissioning uni t in accordance wi t h one o f t he claims 1 t h ro ugh 24, 

10 characterized in tha t 

the said article-handling uni t ( 6) is fast e ne d via a said pivot a xis (2 4 ) o n a said carriage 

(25), which is t ransve r sely displac e able on a said t ransverse rail (26) with a said slope 
(a) in t he dep t h of t he shaft or in t he longi t udinal direc t ion of t he shaft o f the su p ply 
bay, especially approx. 20°, whe re in the said tr ansverse r ail ( 2 6 ) is rigidly or 
15 te lescopically fas t ened on a said, vertically displaceable lifting carriage (27) of the said 

bay-s t o r age and re t rieval uni t (5). 

2&. C ommi s s ionin g un it in accordance with one of th e claims 1 t lirough 24, 

charac t erized in t ha t 

the sa i d article-handling de vi ce (51) is di v ided in t o t w o p a rts a nd h as a said sepa r a t e , 
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verticall y ad j us t abl e st ack -of- ar ti cles p ick-up uni t (28) with a plu r ali t y o f said angle 
sheet irons (14) of t h e t ype, posi t ion and siz e o f t h e said s t ack -of- a rti cl e s pick-up (8) 
and of t h cs upply bay , w hiclrhas-aHe as t one said a dj us t able second longi t udina l stack- 
of-ar t icles pushe r (9') of i t s own, wh er ein a plurali t y o f s t a c ks o f a rt icles (7) c a n be 
5 conveye d by t he said st ack-of-ar t icles pick-up uni t (28) from t he said buffer (16) or 

fr om t h e s t ack -of-article s pick-up t o the s ai d highe r -level supply ba y (15) and lo a de d 
and removed, and a separa t e, ver t icall y ad j ustable a rti c le bay loading uni t , which is in 
turn divided into two par t s and ha s, on t he one hand, a said, vertically adjus t able 
individual s t ack-of-ar t icles pick-up (8')> optionally a plu r ali t y of individual s t ack - of- 

10 ar t icles pick-ups, with t he said longitudinal s t ack-of-articles pusher (9) and wi t h 

ano t he r said t ransverse s t ack-of-articles pusher (31) and, on the othe r hand, a said 
gripping uni t or stac k- of-articles support (5 1 ), which is movable in space, with t he said 
bot t om-sid e st ack -of- articles pick-up (8), t he said longitudinal s t ack -of- articl es 
clamping pla t e ( 1 2) with the said angle s t op (3 2) and wi t h t he said adjustable transverse 

15 s t ack-of-articles pusher (10) as well as w ith t he said individual article ejec t or (53), 

wherein a said si ngle s e lec t ed s t ack of articles (7) can be conveyed by t he said article 
bay loading uni t fr om t he supply bay (said highe r-leve l suppl y bay (15), said buffe r 
(16)) or from the said s t ack-of-articl e s s t acker pla t e (18) of t he said ac c ep t ance 
departm e n t (E) t o t he said au t omatic commissioning uni t (2) and be loaded t here 

20 individually i nto a said selec t ed article sha ft (4) of t he said automatic commissioning 

unit (2). 
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¥h C ommissioning uni t i n ac c o r dance wi t h claim 26, 

charac te rized in tha t 

f or loading t h e^s tack of ar ti cles in t o the s aid au t oma t ic commissioning u n i t (2), t he said 

s t ack o f art icles (7) ca n be r emo v ed b y t he said i ndividual s t ack - o f- a rt icles p ick - up (8') 
5 fr om t h e sup p l y ba y in t he longitud i n al dire c t ion of t he s t ack by displacemen t wi t h t he 

said longitudinal s t ack-of-ar t icle s p ushe r (9) a ndxarrbe conveyed t o t he said au t oma t ic 
co mmis si o ning uni t (2) and il c a n be posi t ioned and individually loaded after transfe r 
or transver s e d isp lacemen t (V) of t he said s t ack o f articl e s (7) fr om the said i ndividual 
s t ack-of-ar t icles pick-up (8 ! ) by t he said addi t ional tr ansverse s t ack-of-ar t icles pusher 
10 (3 1 ) on t o t he s a id bott om-side stack - o f- articles pick-up (8 1 ) of the said aligned g r ipping 

uni t or stack-of-ar t icles support (52) and a ft e r clamp i ng of the entire s t ack of art icl e s 
in t he said t ransverse direc t ion (Q ) o f t he s t ack by t he said longitudinal clamping pla t e 
(12) having spring- te u s iuiied fingei s a t t he said selec t ed a rt ic l e sha ft ( 4 ) o f t he said 
au t oma t ic commissioning uni t ( 2) by moving t he g r ip p ing uni t. 



15 Commissioning uni t in accordance wi t h claim 26 or 27, 

charac t erized in t hat 

t he said gr ipping uni t or s t ack-o f- ailicles support (52) is fas t ened via a said axis o f 

ro t a t ion (33) to a said vertically adjus t able li ft ing carriage (34), which is in turn 
vert ically displaceabl e on a said vertical bar (35) of t he said bay-s t orage and r etr ieval 
20 uni t (5), which said vertical bai is articulat e d on t he bo tto m side around a t leas t one 
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axis (C). 



29: Co mmi s sioning uni t in a cc ordance wi t h claim 28 , 

cha r ac t e r ized in t ha t 

t he said v e r t ical bar (35) h as a sho rt e r leng th t han the said ve rt ical bar (36) on which 

5 th e s aid i n dividual s t ack- o f-articles pick-up (8 1 ) and t he -s aid s t ack-of-articles pick-up 

uni t (28) aie ve rt ically displaceable : 

3(h Commissioning uni t in accordan c e wi t h one of t he claims 1 t hr ough 29, 

charac t eri z ed in t ha t 

at least one separate ba y- s t o r age and retrieval uni t is provided , which is associa t ed wi t h 

10 t he said s t ack- o f-articles s t acke r pla t e (18) at t he said accep t ance department (E), the 

said buffer(s) (16) aud/o i t he highe r -level supply bay(s) or can be displaced t he r e t o and 
can t ak e ove r or transfei said s t acks of articles (7) there , wh e i e in the se p a r a t e b ay - 
storage and r et rie val un i t li as exclusively a said s t ack-of-articles pick - up (8 1 ) , pr efe r abl y 
a mul t ipl e -load pi c k-up means for a plurali t y of said stacks of ai t ides (7) (i.e., not an 
15 article bay loading unit), which is associated wi t h t he au t oma t ic commissioning uni t , 

and the separate bay-storage and retrieval unit may optionally also be opera t ed in a 
commissioning unit tha t is no t of t hi s cla ss : 

3-h — Process for making r e ady and loading a rt icles in a said commissioning unit (1), 
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especial ly in accordance wi t h o n e o f t he claims 1 t hrough 30 , wi t h a t l east one said 
aut oma t ic c ommissioning unit (2), which has a t l east one said article ba y(3) with said 
article- sha ft s (4), which a r e a rr anged n e x t t o one ano th e r and one -on top of anotherand 
are sloped ag ai ns t th e hori z ontal and in w hic h a rti c les^tcrbe commi s sioned c an-be 
5 storedrwhere in e ach said article sha f t (4) has a m e ans for s t op pi ng a nd di sp ensing the 
articles a t i t s lowe ritrngitu dinal end and can be fi Hed w it h ne w articles at its higher 
longi t udinal end on the bay filling side (B), 
charac t erized in t ha t 

a said traveling bay-s t orage and r e t ri e val uni t (5), which is associa ted with the said 

10 a rticl e b a y (3) , wi t h a said article-handling device (5 1 ), which is movable in space, wi t h 

a said s t ack - of-articles support (52), is posi t ioned in an essen t ially vertical p osition of 
the support with a co rr espondingly v ert ical stack of a rt icle s picked up in t he suppo rt 
at a selec t ed, higher longi t udinal end of a said article shaft (4) on t he said bay filling 
side (B), wherein the lowermos t article of t he said s t ack of articles (7) of t he support 
15 can be pushed in t o t he said selec t ed article shaft (4) by a said lower individual article 

eje ctor (53) displaceable in the tr ansverse direction of the s t ack or, as an alterna t ive, 
a topmost article of a pushed-up, obliquely posi t ioned s t ack o f articles is introduced 
into the said se le c te d article shaft (4) by the force of gravity or by a said upper 
individual article -ej ec t or (5 3) that is displaceable in t he t ransverse direc t ion o f t he 
20 stack: 
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3rt. Process in accordance wi t h c laim 31 ; 

characterized in that 

the said b ay-storage and re t rieval uni t (5 ) and e speciall y t he said s t ack -of- a rtic l es 

suppor t (52) are used for t he t ransport of articles s t a c k by st ack fro m t he sa i d 
acce pt ance departm e n t (E) and/or from and t o suppl y s t or age areas . 



53z Process in accordance wi t h claim 31 or 32, 

charac t e r ized in t ha t 

a said separate article-handling unit (6) i s used for the t ransport of articles s t ack by 

s t ack and for the tr ansfer of articles s t ack by s t ack from t he said accep t ance depa rt me nt 
(E) and/or fr om and t o supply s t orage areas and is t ransferred into an a lign ed , 
p refe r abl y e s sen ti all y vertically held stack-of-articles support (52) for filling an 
au t oma t ic commi s s ionin g un it wi t h articles piece b y piece fr om t he s t a c k o f article s: 



Figure 1 
t hrough 
Figure 25 
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